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Stowo wstepne

Przedsiebiorstwa i organizacje XXI wieku, starajac sie dostosowac¢ do zmiennego otoczenia
rynkowego, poszukujg nieustannie odpowiednich narzedzi, ktére pomoglyby im zwiekszac
elastyczno$é, doswiadczenie i profesjonalizm dziatania. ROwnoczesnie oczekujg, ze beda one
spetniaty ich konkretne wymagania i podkreslaty zarazem specyfike funkcjonowania - wyrdzniajaca
sposréd wielu uczestnikdw rynku. Tymi narzedziami sg systemy ERP, czyli zintegrowane zbiory
modutow (aplikacji) stuzgce do planowania zasobdw przedsiebiorstwa.

Odpowiedni wybdr systemu, a nastepnie jego poprawne wdrozenie w znacznym stopniu
przyczynia sie do sukcesow firmy.

Wdrozenie zalezne jest zardowno od oprogramowania, jak i od gotowosci organizacyjnej firmy
na implementacje systemu. Wazing role odgrywa rdéwniez struktura przedsiebiorstwa oraz
zaangazowanie kierownictwa i pracownikow.

Aby dokonac¢ trafnego wyboru, nalezy zastanowic sie jakie sg nasze oczekiwania w stosunku
do systemu i jakie problemy zamierzamy z jego pomoca rozwigzywac. Szukajac odpowiedniego
oprogramowania powinnismy zwréci¢ uwage m.in. na:

e tatwosc instalacji i obstugi,

e mozliwosé rozszerzen systemu,

funkcjonalnosc i elastycznosé,

parametryzacje i modyfikacje,

® przyjazny interfejs,

o mozliwosé i tatwosc aktualizacji.

Oceniamy nie tylko sam produkt, ale takze kwestie dotyczgce serwisowania, modyfikacji,
instalacji, dokumentacji, standaryzacji, kontroli itp.

Oprdcz tego dobrze jest sprawdzi¢ jak dtugo istnieje firma, od ktérej zamierzamy kupié¢ taki
system, zorientowac sie jakg ma wiedze i doswiadczenie w jego projektowaniu, ile byto wdrozen jej
oprogramowania. Odpowiednie zbilansowanie tych wszystkich czynnikow umozliwi wybdr systemu,
ktory najlepiej bedzie wspomagat codzienng prace firmy.

Wszystkie wyzej wymienione cechy posiadajg systemy tworzone przez firme Streamsoft.

Przeszty one dtugg droge rozwoju, przez co staty sie:

e maksymalnie elastyczne,

® logiczne i ergonomiczne,

e tatwe w obstudze,

e dostosowane do wymagan klienta juz na etapie ich wdrozenia.

Gtéwne produkty firmy stanowig:

1. Pakiet PCBIZNES - adresowany do grupy odbiorcéw pracujgcych w srodowisku Windows
i rozliczajagcych sie  za pomoca ksiegi przychoddw irozchodéw lub  ryczattu
ewidencjonowanego. Jest to spdjna i kompletna oferta dla mniejszych firm handlowych,
ustugowych, produkcyjnych oraz biur rachunkowych.

2. Streamsoft Pro — zintegrowany, modutowy system przeznaczony dla firm rozliczajacych sie na
zasadach petnej ksiegowosci. Moduty systemu wyposazone s3 w opcje, pozwalajgce


http://www.stream.com.pl/stream/html/produkty_pcbiznes.html#_blank
http://www.stream.com.pl/stream/html/produkty_pcbiznes_pro.html#_blank
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na kompleksowe zarzadzanie rézinymi szczeblami przedsiebiorstwa. Ergonomiczne i tatwe
w obstudze, profesjonalnie rozwigzujg ztozone problemy uzytkownikéw.

3. Streamsoft Prestiz — wielomodutowy system klasy ERP, zalecany dynamicznie rozwijajgcym sie
firmom, poszukujgcym bardziej zaawansowanych rozwigzan. Umozliwia optymalne
wykorzystanie zasobdéw oraz petng kontrole proceséw biznesowych. Tworzy uporzgdkowany
i przejrzysty obraz catego przedsiebiorstwa, automatyzuje prace i usprawnia przeptyw
informacji.

Specjalisci z dziedziny informatyki, ekonomii, prawa gospodarczego i rachunkowosci pracuja nad

tym, aby produkty Streamsoft byty nowoczesne, dostosowane do zmieniajgcych sie przepiséw
prawnych i rosngcych wymagan klienta.

Na stronie internetowej firmy www.streamsoft.pl znajdujg sie, gotowe do pobrania, wersje
demonstracyjne systemoéw.



http://www.streamsoft.pl/
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Czesc |

Charakterystyka modutu
Zarzgdzanie produkcja 3.0

1. Przeznaczenie modutu

Modut Zarzadzanie Produkcjg 3.0 systemu Streamsoft Prestiz jest nowoczesnym narzedziem
wspierajgcym zarzgdzanie szeroko rozumianymi procesami zachodzacymi na etapie technicznego
przygotowania produkcji jaki i w catym procesie wytwarzania.

Ze wzgledu na swojg elastycznos$é, przeznaczony jest dla firm produkcyjnych o réznym profilu
dziatalnosci i stopniu rozwoju. Umozliwia m.in.:

e Nadrzedne planowanie produkcji w metodologii APICS!

e Harmonogramowanie szczegétowe operacji produkcyjnych,

e Kreowanie jak i importowanie ztozonych technologii produktéw

e Zarzadzanie zleceniami produkcyjnymi (przewodnikami) wraz z analizg stopnia realizacji,

e Raportowanie prac przez pracownikdow produkcyjnych z wykorzystaniem paneli dotykowych
z jednoczesnym rozliczeniem produkcji w toku,

e Kontrole identyfikowalnosci produktu oraz surowca w mysl zasad Traceability?,

e Kontrole jakosci,

e Obstuge Kart Kanban?® produkcyjnych oraz transportowych,

e Szereg analiz kontrolujgcych np. poziom wykorzystania zasobdéw produkcyjnych czy tez opdznien
w procesie produkcyjnym,

e Kreowanie dedykowanych funkcjonalnosci z wykorzystaniem mechanizmu menadzera
rozszerzen.

T APICS - organizacja non-profit zajmujgca sie standaryzacjg metod sterowania produkcjg znanych jako MRP i MRPII. Zostata zatozona w 1957
roku jako American Production and Inventory Control Society (amerykariskie stowarzyszenie sterowania produkcjq i zapasami>. Prezentuje
siebie jako "The Educational Society for Resource Management" zatem kfadzie nacisk na szkolenie, a w $lad za tym certyfikacje nabytych
umiejetnosci (CPIM: Certification in Production and Inventory Management>.

2 Traceability — charakteryzuje fakt wdrozenia oznaczen serii produkcyjnych. Identyfikowalno$¢ — to cecha majgca na celu umozliwienie
sprawdzenia historii produktu, $ledzenia ruchu towaru, zaréwno w przdd jak i w tyt. Tak wiec daje to mozliwos¢ weryfikacji pochodzenia towaru,
materiatu czy pétfabrykatéw, analize etapow procesu produkcji oraz zasoboéw, ktére byty za nie odpowiedzialne.

3 Kanban — opracowana w latach piecdziesigtych w Japonii metoda sterowania produkgja.


https://pl.wikipedia.org/wiki/Organizacja_non-profit
https://pl.wikipedia.org/wiki/Planowanie_zapotrzebowania_materia%C5%82owego
https://pl.wikipedia.org/wiki/Planowanie_zasob%C3%B3w_wytw%C3%B3rczych
https://pl.wikipedia.org/wiki/1957
https://pl.wikipedia.org/wiki/CPIM
https://pl.wikipedia.org/wiki/Japonia
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2. Budowa modutu

Modut Zarzgdzanie Produkcjg jest integralng czescig systemu Streamsoft Prestiz. Oprdcz niego,
w skfad systemu, wchodzg nastepujgce moduty:

Handlowo - Magazynowy
Finanse i Ksiegowos¢;
Rozrachunki,

Kadry i Pface,

Srodki Trwate,
Wyposazenie,

CRM,

Produkty,

Serwis,

Raporty i Formularze,

Ogdlna budowa programu jest identyczna jak budowa pozostatych modutéw sktadajacych sie
na system Streamsoft Prestiz:

menu programu (gtéwne),
pasek (panel) ikon programu,
obszar roboczy,

pasek statusu programu,
okno aktywne.

Nalezy tu podkresli¢, ze opcje menu gtdwnego kazdego modutu mozna podzieli¢ na state, czyli
te, ktére w kazdym z nich s3 takie same oraz zmienne - charakterystyczne dla natury danego modutu.
State to zawsze Modut, Stowniki, Zestawienia, Operacje, System, Okno, Rozszerzenia i Pomoc.

Menu programu (gtéwne) w module stanowig:

1.

Modut — pozwala w dowolnej chwili, za pomoca opcji Zmiana modutu, na przetaczanie sie miedzy
modutami. Opcja Moduf nie bedzie widoczna (aktywna), jesli uzytkownik zakupit lub przydzielono
mu licencje na jeden modut.

TPP — umozliwia wprowadzanie, modyfikowanie iprzechowywanie danych zwigzanych
z technologig produkgiji.

Zasoby — sekcja umozliwia konfiguracje dziatania zasobow w produkgji

4. Planowanie produkcji — sekcja zawiera funkcjonalnosci pozwalajgce na planowanie oraz

prognozowanie sprzedazy i zakupdéw.

. Zarzgdzanie produkcjg — sekcja zbiera wszystkie funkcjonalnosci wspierajgce zarzadzanie

produkcjg oraz jej przebieg.
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6. Raporty wykonania — sekcja zawiera spis opcji systemu stuzacych do rozliczania operacji
(zlecen) produkcyjnych, rejestrowania rzeczywistego czasu wykonania operacji (zlecen)
produkcyjnych, analizy graficznej wykonywanych operacji.

7. Kontrola jakosci — sekcja umozliwia konfiguracje niezbedng do uruchomienia kontroli jakosci

8. Stowniki — definiuje sie w nich operatoréw systemu oraz wprowadza wszystkie dane potrzebne do
pracy z programem. Ich prawidtowe zatozenie gwarantuje poprawnos¢ korzystania z programu
i znacznie automatyzuje prace.

9. Zestawienia — mozliwe jest wykonywanie réznego rodzaju zestawien.

10.Operacje okresowe — w menu operacje, uzytkownik systemu ma mozliwos$¢ otwierania i zamykania
miesiecy magazynowych oraz lat.

11.System — daje uzytkownikowi mozliwos¢ dokonywania zmian m.in., w wygladzie programu,
w ustawieniach.

12.0kno — uzytkownik moze wigczaé/wytgczac pasek ikon, ustawia¢ na pasku te ikony, ktére chciatby
mie¢ zawsze widoczne i tatwo dostepne. Pozwala na przefaczanie w oknie roboczym okien
aktywnych.

13.Rozszerzenia — umozliwia zarzagdzanie dodatkowymi aplikacjami (rozwigzaniami) rozszerzajgcymi
mozliwosci systemu.

14.Pomoc — niezbedna w zdobywaniu wiedzy o systemie i sprawnosci poruszania sie w nim.

Pasek ikon programu — znajduje sie pod menu programu i zawiera przyciski z najczesciej
uzywanymi funkcjami. O tym jakie przyciski bedg na pasku moze zdecydowac sam uzytkownik. Aby je
doda¢ lub usungé nalezy klikngé Okno-> Ustaw ikony. Za pomoca tej opcji mozna réwniez catkowicie
wyfaczy¢ pasek ikon lub wtgczyé go ponownie.

Obszar roboczy — jest to szara przestrzenn pomiedzy paskiem ikon a paskiem stanu, w ktérym
pojawiajg sie aktywne okna programu.

Pasek statusu programu — znajduje sie na dole okna programu. Zawiera wybrane informacje.

Patrzac od lewej strony paska mamy: nazwe firmy, w ktdrej aktualnie pracuje uzytkownik, nazwisko
i imie zalogowanego operatora, wersje programu i numer licencji.

Okno aktywne (aktualnie otwarte) — jest to okno, w ktérym uzytkownik bedzie pracowat.
Wyswietla sie w obszarze roboczym. Podswietlone jest niebieskim paskiem.

Pasek ikon aktywnego okna — zawiera ikony wyswietlajgce sie przy uruchomieniu okna, w ktérym
zamierzamy aktualnie pracowac. Najezdzajgc kursorem myszki na kazdg z nich, wyswietla sie
informacja, do czego stuzy i jaki jest skrét przyciskowy, jesli go posiada.

Siatka danych — zawartos¢ aktywnego okna wyswietlajaca sie w uktadzie tabelarycznym.

lkona powiadomien systemowych — za jej pomocg wywotywane jest okno z informacjami
dotyczacymi nowych funkcjonalnosci w Systemie, modyfikacji w programie dotyczacych zmian
w przepisach, informacji handlowych, np. promocji na zakup modutéw. Powiadomienia mogg przyjac
statusy:

e Zielony - informacja

e 76fty —wazna informacja

e (Czerwony — bardzo wazna informacja

e Woyskakujace okno — bardzo wazna informacja, ktéra pojawi sie automatycznie ok. 10 sek.
po uruchomieniu programu.

Szczegoty pozycji — sekcja dostepna w wielu oknach programu, ktdéra prezentuje szczegdtowe

informacje dotyczace wybranej pozycji okna gtdwnego. Sterowanie widocznoscia sekcji odbywa sie za
pomocag Menu = Konfiguracja okna znajdujgcych sie na pasku ikon.
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Okno programu:

Streamsoft Prestiz - Zarzadzanie produkja (na silniku FireDac]

Modut  IPP X ie produkcji  Zar ieprodukcja Raporty wykonania Kontrola Jakoéci  Slowniki Zestawienia Opgracje okresowe  System  Okno  Aplikagje Rozszerzenia  Pomoc

Rodzeje zasobiw @ Q

Grupy zasobéw i
Obiekty e
Kompetenge oznaczone

Technologie

0 [

Zasoby
Wagi kompetencji zasobdw
Waarzee kalendarza pracy Pasek ikon

: Menu
S Opcje w menu programu programu

w @R 3OO

Graficzny kalendarz pracy zasobbw

Absencje zasobéw

Obszar roboczy

Pasek statusu Numer  Numer

lkona - : -
{ : - wersji licenciji
pregramu powiadomien ) ]

systemowych
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Okno aktywne:
PN [«7] _,\" Stawki VAT b
Stawki VAT B X
- A 7 w7 7 o s o I
oy By Iy ; =
|:LJ D— E/ |:>< z d \LQ ﬁf \LQ | %] $ ;] E = -4 L Szukaf
Lp Identyfikator Nazwa Aktywna Rodzaj Kraj-K.. Kraj Lo
1 Podstawowa  Stawka podstawowa Tak Inna PL Polska
2 QObnizona 7/8.. Stawka obnizona 7/8% Tak Inna PL Polska
4 Zerowa Stawka zerowa Tak Inna PL Polska

Szczegdly Wartogci

Identyfik... Od daty Wartos¢  Nazwa Aktywna &
22% 1993-07-05 0,22 Stawka podstawowa Tak Siatka danych
23% 2011-01-01 0,23 Stawka podstawowa 23% Tak Pasek ikon
Szczegoly pozydji
Pasek statusu
l W
@ FIRMA_ABC I':Q:'I Piotr Nowak [Administrator] wer. lic.

3. Obstuga okien

W module Zarzgdzanie Produkcjg istniejg cztery sposoby wywotywania poszczegdlnych opcji
w oknach do przegladania danych i w niektérych oknach edycyjnych:

1.
2.
3.
4.

Poprzez klikniecie myszka na odpowiedniej ikonie lub przycisku.

Poprzez wybranie opcji z menu programu.

Poprzez wybranie opcji z menu kontekstowego (podrecznego) prawego przycisku myszki.
Poprzez skrot przyciskowy.

Okna w systemie mozna wyswietla¢ w réznym uktadzie. Uzytkownik sam decyduje, ktore
ustawienie bedzie mu najbardziej odpowiadato. Zarzadzanie oknami mozliwe jest poprzez opcje
Widok, ktérg udostepniamy klikajgc prawym przyciskiem myszki w siatce danych aktywnego okna lub
lewym przyciskiem, za opcjg menu gtéwnego Pomoc (m Nie jest to regutg dla wszystkich
okien):

11
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F=] kartoteki wystepujace w ...

Spis kartotek w produkcji: Towary - Wszystkie

RRODOL= B BI®

Asortyment
4 Szukaf
[ Wszystkie ]
CCTV-CCTV

INNE-INNE

Drzewo
grup
kartotekowych

SPRZET ELEKTRONICZNY

IL. zaméwien dost. SUMA:

II. zaméwien wew. SUMA:

Modut Zarzqdzanie produkcjg

Al N7 N7 AN N = % |~ ) & = = -
24 0 =80 Y e B8 ‘ ~ =3 o ‘— \ Szukaj
Identyfikator Ostatnia cena zakupu
5502-441 0,0000
KABEL
MONITOR 0000
T SPRZET ELEKTRONICZNY 0,0000
Spis kartotek
w ukladzie
tabelarycznym
Zdjecia Zaméwienia () Zaméwienia (+) Produkga - surowce  Produkgja Uwagi Ostrzezenia Numery seryjne ¢ | *
0,00 Il. zaméwieri zew. SUMA: 0,00
0,00

———— Panel szczegétéw

Stowniki - Kartoteki wystepujgce w produkcji

Prawy przycisk myszki (inaczej menu kontekstowe), uzyty w réznych czesciach okna, nie zawsze
wyswietli takie same opcje, jak prezentowane w powyzszym oknie.

Opcja Widok ma wbudowane wtasne menu:

Drzewo grup

Zawsze pokaz zmaksymalizowane
Odswiez dane po aktywacji okna
Edycja menu

Szczegoty z prawe)

Szczegoty u dotu

Bez szczegitow
Kolumny w tabeli

Zestawy kolumn w tabeli

Kolumny w szczegétach

Podswietlone wiersze oznaczajg aktywowane opcje.

12
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Zaznaczajac Kolumny w tabeli lub Kolumny w Szczegdtach wyswietli sie widok:

E Whybierz pola X
‘Wiybrane kolurmny (5] Dostepne kolumny
Oznacz
Indeks

|dentyfikator ,
Ostatnia cena zakupu ’ > Cechy kartotek

Stan z produkcii ogdlny

5 » Cennik
» Dane do Intrastat
» Dodadkowa nazwa kartoteki
» EAN domysliny
» Grupa

Tlos€ w zastepczej IM

> Jm
> JM zastepcza

» Kartoteka KGO

» Kartoteki

> Kartoteki w produkcji
> Kasy fiskalne

> Kontrahent

i

> Kraj

> Opakowanie

|
Zestaw kolumn | Standardawy v

/ OK > Anuluj (@ Pomoc

Roéznica miedzy tymi opcjami, polega na tym, ze klikajac na Kolumny w tabeli dotozymy wybrana
kolumne do tej czesci okna, w ktérej wyswietla nam sie zawartos¢ w postaci siatki danych,
a wybierajac Kolumny w Szczegétfach — zmienimy kolumny w czesci okna, w ktérej wyswietlaja sie
szczegoty. Bezposredni dostep do tych opcji mozna uzyskaé¢ za pomocg przycisku umieszczonego
z prawej strony paska ikon aktywnego okna.

Opcja Kolumny w tabeli posiada ograniczenie, ktére uniemozliwia wybor wiecej niz 100 kolumn.
Ponadto, uniemozliwiono w systemie przerzucenie kolumn wymaganych (takich, ktére muszg by¢
wyswietlane) z kolumn wybranych z powrotem do kolumn dostepnych. Dodatkowo uzytkownik moze
zobaczyc¢ ilos¢ kolumn wybranych (w wyswietlanym przypadku jest ich 12).

Opcja Zestawy kolumn w tabeli umozliwia dla okien, w ktérych dostepny jest wybdér kolumn
w tabeli, ustawienie dziesieciu dowolnych zestawdw kolumn. Aby dodac¢ zestawy wybranych kolumn,
nalezy okresli¢ jakie kolumny majg by¢ wyswietlane w danym zestawie kolumn, a nastepnie klikngé
na przycisk <OK>. Operator moze zdefiniowac dziesie¢ zestawdw, ktére bedg wyswietlaty tylko takie
kolumny, ktére sg potrzebne do analizy. Dostepne kolumny podzielone sg wg grup, natomiast
po kliknieciu na ikone Zmien widok Kolumny dostepne, bedg one posegregowane alfabetycznie.
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Wwiybrane kobumny [17]

Oznacz

Data dak.

Typ dokumentu-Kod
Numes zew.
|dentyfikatar
Migjscowaic

Nip

Uwzga
Ostrzezenie
Ulica

Nr domu
Operator
Diokument
Nr dok.
Fiskaly

Zestaw kalurmin | Standadowy

g

b

Dostepne kolumny

Cechy kontrahenta

Dane dostawy

> Dane import eksport

» Dane kontrahenta

» Dane odbiorcy

> Definicja dokumentu

™

DMS

Dokument

Dokument dodatkowe

Dokument KH

> Grupa

Ident. dok.

> Jednostka organizacyjna

Kierowca

» Kontrahent

>

Kraj nadania

Kraj przeznaczenia

Vv DK

Modut Zarzqdzanie produkcjg

Nrzestaw  Nazwa

1 Standardowy

2 Zestaw kolumn1 2
3 Zestaw kolumn13
4 Zestaw kolumni 4
5 |Zestaw kolumni§
6  Zestaw kolumn1 &
7 |Zestaw kolumn17
8 Zestaw kolumni 8
9 Zestaw kolumn19

10  |Zestaw kolumni 10

" Zapisz #* Anuluj (3 Pomoc

Mazwy zestawéw kolumn X

Y]

v ¥

¥ Anuluj | (® Pomoc

Dodatkowo w menu Widok administrator systemu ma dostep do opcji Edycja menu, ktéra umozliwia
definiowanie menu podrecznego, czyli wytgczania niektérych opcji z menu dla danych grup uzytkownikéw.
Po wybraniu opcji Edycja menu, nalezy zdefiniowac nazwe zestawu menu i wybraé, ktére funkcje majg by¢
widoczne, a na zaktadce Grupy uzytkownikow przydzieli¢, ktére grupy bedg tak zdefiniowanego menu
uzywacé. Réwniez mozna zaznaczy¢ pole Pfaskie menu, co spowoduje, ze menu nie bedzie podzielone

na sekcje.

Definiowanie popup menu

1 Podstawowe

Podstawowe

Mazwa zestaru

Dostepne opcje menu

S

" Usun

e
e
" Drukuj
e
e

AD_Przenies

Realizuj i wystaw Fa

Drukuj dokument
Priorytet

+ Brak priorytetu
~ Priorytet 1

~ Priorytet 2

~ Priorytet 3

~ Priorytet 4

~ Priorytet 5

>+ Podstawowe

2 Grupy uzytkownikow

X
Phaskie menu
~
e
=
o
i
&
W
/" Zapisz | » Anuluj | (& Pomoc
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*x Kk Kk

Chwytajac kursorem myszki na obramowania okien skalowalnych, dowolnie je zwezamy lub rozciggamy.
Podobnie jest z obramowaniem kolumn w siatce danych. Najezdzajac kursorem myszki na linie graniczne
kolumn, wyswietla sie znacznik rozdzielacza kolumn Klikajgc na niego mozna rozciggaé kolumne na dowolng
dtugosé. Pozwala to uzyskac petniejszg czytelnosé danych.

Wociskajac lewy przycisk myszki i rbwnoczes$nie przytrzymujac kursor myszki w nagtéwkach wybranych
kolumn siatki danych, mozna zmienia¢ kolejnos¢ ich ustawienia, przesuwacé jedne przed drugie.
* * *

W aktywnym oknie, uzytkownik wypetnia niektére pola poprzez reczne wpisanie danych, a inne
poprzez wprowadzenie danych ze zdefiniowanego wczesniej stownika. Potgczenie ze stownikiem

>

mozliwe jest za pomocy specjalnego przycisku . Umozliwia on realizowanie jednej lub kilku
funkcji, np. funkcja wyboru ze stownika, czyszczenia pola (usuwania danych), pokazywania
zawartosci, zapisywania dokumentu itp.

. Wybierz Fé
Wyczysd Del
. Wybierz F&
Wyczysd Del
Pokaz F2
Zapisz dokument F7
Popraw F5

Klikniecie myszka na przycisk spowoduje rozwiniecie menu dostepnego pod nim. Moze sie ono
sktada¢ z dwdch lub wiecej opcji. <F6>, <F2>, <F7> i <Del> to skréty, ktére pozwalajg wywotac dang
opcje przy uzyciu klawiatury.

* * *

W systemie dostepna jest opcja, ktéra umozliwia skopiowanie pojedynczego, zaznaczonych lub
wszystkich wierszy, wraz z opisem kolumn oraz przeniesienie danych do wybranego programu,
np. do arkusza kalkulacyjnego lub do edytora tekstu, z zachowaniem uktadu kolumn. Opcja ta jest
dostepna poprzez kombinacje przycisky <Ctrl+C>:

Kopiowanie do schowka ot

Zakres wierszy
Aktualny

® Zarnaczone
Wszystkie

EA Kopivi naghdwli kalumn

" Ok = Anuluj @ Pomoc
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Po przeniesieniu do arkusza kalkulacyjnego, skopiowane dane wygladajg tak jak na ponizszym

oknie:

A
1 Identyfikator
2 |BEST
3 CBASA
4 CEDAR
5 |[EKSPERT
6 JEDNORAZOWY
7 _MOTOSPARE
8 STREAM SOFT
9 TRUCK
0 TRUCK SPARE PARTS
1 VB TRADE

B

Kraj - kod Numer Nip

PL
PL
PL
PL
PL
10
PL
PL
DE
DE

C D

Nazwa

4 929-010-01-98 THE BEST sp. |
5929-011-22-34 CBASA

2 929-108-95-63 CEDAR sp. 2 0.0

m

F G
WMiejscowosc Ulica
Warszawa Marszatkows!
Wroctaw Pionieréw
Zielona Géra Agrestowa

3 929-00-16-119 Ekspert systemy informatyczne sp. j

0

9 MOTOSPARE TURKEY
1 929-010-00-96 STREAM softs.c

7 123-123-12-12 TRUCK MOTO

8 TRUCK SPARE PARTS GmbH Bonn
6 181833777 VB TRADE Systeme GmbH

Szczecin
Stanbul Inovega
Zielona Géra Kossaka

Warszawa

Berlin

4. lkony i skroty przyciskowe

Podstawowe ikony wystepujgce w systemie Streamsoft Pro/Prestiz:

lkona (Nazwa)

[3

Pokaz

3

Dodaj

(>

Popraw

X

Usun

lkona (Nazwa)

Drukuj

A
24
Sortuj
AV
Ustal filtr
Y
Filtr aktywny

Szukaj

Obszar
wystepowania

W catym systemie

W catym systemie

W catym systemie

W catym systemie

Obszar
wystepowania

W catym systemie

W catym systemie

W catym systemie

W catym systemie

W catym systemie

Opis funkgji

Wyswietla na ekranie
zawartos¢ aktualnie
wybranej pozycji.

Powoduje dodanie
nowej pozycji do
wyswietlanej
aktualnie tabeli.

Umozliwia zmiane
wartosci wczesniej
wprowadzonych
danych.

Kasuje pozycje na
ktorej aktualnie
znajduje sie kursor.

Opis funkcji

Umozliwia wydruk
danych po uprzednim
zdefiniowaniu
parametrow
wydruku.

Okresla sposob
porzadkowania
danych w tabeli.

Zaweza przegladane
dane do pozycji
spetniajgcych
okreslone warunki.

Wiacza zdefiniowany
filtr.

Umozliwia szybkie
odnalezienie
wybranej pozycji lub
wielu pozycji

w wyswietlanej

Wilanowska
Kevinstrasse
Grunewalder Str 150

H |

J K

Nr domu Ostrzezenie Uwaga Telefon

ka Tak
33 Tak
1

M.Curie-Skiodowskie] 9

12
10
25
22

Skrot
przyciskowy

<F2>

<F3>

<F5>

<F8>

Skrot
przyciskowy

<F9>

<F4>

<F7>

<Ctrl+F7>

<F6>

Tak
091487 25 48
068 323 04 02

Tak
48767687876

Warunek
wystgpienia

Warunek
wystgpienia
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tabeli.

W catym systemie Umozliwia <Brak>
konfiguracje
Menu ) ustawien dot.
konfiguracyjne szczegotow,
okna wyszukiwania danych
i widocznosci ikon w
oknie.

W catym systemie Powoduje zamkniecie <Brak>
aktualnie
wyswietlanego okna
lub zakoriczenie pracy
W programie.

ri “|° Y
| |

S,

Zamknij

Skroty przyciskowe utatwiajgce obstuge programu:

1.

N

N o U kAW

<Tab> (lub <Enter>) — przechodzenie miedzy kolejnymi polami w oknach edycyjnych.
<Shift+Tab> (lub <Enter>) — przytrzymanie przyciska <Shift> i rdwnoczesne nacisniecie <Tab>
powoduje cofniecie sie do poprzedniego pola.

<Ctrl+Tab> — kombinacja tych przycisky umozliwia poruszanie sie miedzy zaktadkami.
<Ctrl+Shift+Tab> — jednoczesne ich wtgczenie umozliwia cofniecie sie na poprzednig zaktadke.
<Ctrl+F4> — powoduje zamkniecie aktywnego okna.

<Alt+F4> — umozliwia wyjscie z programu.

<Alt+ a> = <g> — polskie litery uzyskujemy wciskajgc prawy przycisk <Alt> i przytrzymujac go
naciskamy na podstawowgq litere. Wyjatkiem jest litera Z, ktdrg uzyskujemy poprzez
rownoczesne nacisniecie przycisky <Alt+x>.

<Alt+Shift+a> lub <CapsLock+Alt+a> (<Caps> — w zaleznosci od klawiatury) — pierwsza i druga
kombinacja przycisky umozliwia pisanie wielkimi literami. Przy czym pierwsza pozwala uzyskac
wielka litere jednorazowo, natomiast chcgc pisa¢ wielkimi literami przez dtuzszy czas nalezy
wiaczy¢ <CapsLock>. Ponowne nacisniecie tego przyciska odwotuje pisanie wielkimi literami.

<Num Lock> — przycisk ten umieszczony na klawiaturze powoduje witgczenie/wytgczenie jej
czesci numerycznej. Przydatne jest witaczenie tej opcji zwtaszcza podczas wpisywania duzej
ilosci danych liczbowych.

10.<Shift>+ strzatki — powoduje zaznaczanie tekstow do kopiowania lub usuwania.

11.<Ctrl+Insert> lub <Ctrl+C> — zapamietujg zaznaczony tekst.

12.<Shift+Insert> lub <Ctrl+V> — pozwalajg na umieszczenie zapamietanego tekstu w wybranym

miejscu lub w wybranym programie.

13.<Ctrl+Z> — kombinacja tych przycisky umozliwia przywrdcenie poprzedniej wartosci pola.

14.<Alt+nr zaktadki> — przetaczanie sie pomiedzy zaktadkami aktywnego okna.

15.<Insert> — zaznacza w siatce danych wybrane zdarzenie.

5. Drukowanie dokumentow

Opcja drukowania dokumentéw w module Handlowo-Magazynowym uruchamiana jest za
pomoca:

1.
2.

1]
lkony Drukuj .
Przyciska funkcyjnego F9
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3. Menu podrecznego prawego przyciska myszki.

Klikniecie na ikone Drukuj powoduje wyswietlenie zawartosci menu. Okno to, dla zlecen
produkcyjnych, przedstawiono ponizej:

Formularze definiowane »
Wydruki definiowane

Drukowanie grupowe

5.1 Formularze definiowane

Formularze definiowane — dzieki nim uzytkownik moze tworzyé wtasne wydruki dokumentéw.
Stuzy do tego modut Raporty i Formularze. Umozliwia tworzenie wydrukéw szablonowych lub
zaawansowanych, bardziej rozbudowanych przez uzytkownika. Wiecej na temat Formularzy
definiowanych znajduje sie z rozdziale Zestawienia.

5.2 Wydruki definiowane

Wydruki definiowane — wydruki tworzone przez uzytkownika systemu. Poprzez kreatora
wydrukow definiowanych, osoba pracujgca z systemem uzyskuje mozliwos¢ modyfikacji znacznej
liczby ustawien dotyczgcych wydrukéw, a tym samym dostosowania ich do aktualnych potrzeb.
Podczas edytowania wydruku uzytkownik samodzielnie umieszcza na nim wybrane kolumny danych
oraz wskazuje odpowiedni format wydruku. Duzym utatwieniem bedzie dla uzytkownika mozliwosé
skorzystania z dodatkowych opcji, wsrdéd ktdrych wymieni¢ mozna: dopasowanie kolumn
do szerokosci strony, automatyczne dodawanie kolumn z walutg dla tych dokumentéw, na ktérych
waluta wystepuje, podsumowanie wartosci na koricu strony.

Wydruki definiowane X
Opcje wydruku
=] Drukarka Drukarka-1 |
Zestaw  Podstawowy v Rodzaj Graficzny ~
Strony ‘Wazysthie ~  od dao Kolginoéé  Kolgina v
Orientacja  Pionowo o Kopie 1=
~ Dokt - T bt
windruk: definiowany >

Kaolurmny na wydruku

F.olumny do wybrania

Spozdb sumowania

Lp ) 7 || Oznacz A | MNakazdejstronie  ~
‘Wydziat produkcyjny Friomtet
Llzytkovnik, T | Pros vk czasu
Technologia Pracent wykonania

+ || Status

« || Suma cza. . operaci

— | Uwaga

€

» W Zaawansowane

Podkrefla Gdy ztamana wiersz s Dok szare naghdwki

Co ile wierszy podkreslad 1

Rozmiar czcionki 7

Data danych firmy na wydriku
20221104

2 Podglad

Mie drulouj wartogci zerowpch

Mie druluj kolumn zerowych

S Drukui || 5w

22 Opcie = Zamknij
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Aby zdefiniowa¢ kolumny na wydruk, nalezy dwukrotnie przycisngé¢ lewy przycisk myszki,
na wybranych nagtéwkach, w kolejnosci, w jakiej kolumny te majg znalez¢ sie na wydruku. Trzeba
rowniez okresli¢ rodzaj wydruku oraz nada¢ mu nazwe.

. #2 Opcie . . : .

Przycisk otwiera nowe okno, w ktorym edytujemy poszczegdlne parametry wydruku.
Na pierwszej z zaktadek tego okna, oprdcz podstawowych opcji dostepnych na gtéwnym oknie
Wydruku definiowanego, mozemy takze zdefiniowaé Stopke oraz zaznaczy¢ opcje Drukuj — ,, Koniec
wydruku”.

Kolejna zaktadka, Ogdlne, zawiera dodatkowe opcje dotyczace stopki, oraz pozwala ustawié
marginesy stron i wybraé Format pliku do wysytki emailem.

W ustawieniach Graficznych i Tekstowych edytujemy m.in. skale wydruku, rodzaj uzytej czcionki
oraz sposob kodowania polskich znakéw, kod drukarki oraz port, do ktérego kierowaé wydruk
tekstowy za pomocg polecenia COPY (do wykorzystania w przypadku probleméw ze sterownikiem
drukarki).

Zaktadka Tabelaryczne pokazuje ustawienia dotyczgce wydruku do arkusza oraz pliku DBF.

Ostatnia zakfadka umozliwia uzytkownikowi definiowanie wtasnych wzorcéw wydruku. Tworzymy
je na podstawie kopii wzorca Podstawowego, ktéry jest wzorcem predefiniowanym, a wiec nie
podlega edycji i nie mozna go usuwac. Mozna natomiast, tak jak i dla pozostatych wzorcéw, zmienic

jego status na nieaktywny za pomocg ikony .oz tego miejsca, utworzone wzorce mozemy
wyeksportowac do wybranego pliku, a takze dokonaé¢ importu otrzymanych wzorcow.

5.3 Drukowanie grupowe

Drukowanie grupowe umozliwia wydruki wielu dokumentéw jednoczesnie, grupowo. Funkcja ta
jest przydatna np. podczas drukowania dokumentacji dotyczacej technologii lub zlecenia
produkcyjnego. Istnieje mozliwos¢ wyboru dokumentdw, ktére chcemy wydrukowac oraz ustawienie
kolejnosci wydruku dokumentow.

4. Opcje menu gtdwnego System
4.1 Definiuj pasek ,,Ulubione”

Opcja Definiuj pasek ,,Ulubione” umozliwia wigczenie oraz edycje paska zawierajgcego przyciski
z wybranymi przez uzytkownika opcjami. Pasek bedzie sie znajdowa¢ z lewej strony okna programu
i pozostanie on niezmieniony przy przetgczaniu miedzy modutami. Na pasku znajduja sie trzy grupy,
do ktérych mozna dodac przyciski z opcjami:

e Ulubione — opcje, ktére mozna wybraé w menu.

e Dokumenty — opcje, ktére umozliwiajg dodanie dokumentu bez otwierania okna ze spisem tych
dokumentow.
W konfiguracji systemu (menu System = Konfiguracja - Ustawienia - Dokumenty = Pasek
Ulubione), nalezy okredli¢ definicje dokumentéw, ktére bedg ustawione dla danych
dokumentdéw. Nalezy takze okresli¢ miejsce sprzedazy, zakupu i magazyn w kontekscie dla
operatora (menu System - Zmiana kontekstu).

e Zestawienia — opcje z menu, ktore znajdujg sie w menu zestawienia.

19



Streamsoft Modut Zarzqdzanie produkcjg

Opcje na pasku ulubione x
Kategorie Grupa
 Wazystiie ikony .
> CRM Na pasku ikon
> DMS gg DMS - Obieg
> Finanse - ksiegowosé @ Dokumenty zakupu

> Handlowo - Magazynowy | Dokumenty ksiggowe

@ Dokumenty sprzedazy

> Kadry ptace v

Dostepne ikony

Dokumenty OCR ol

fﬁ Dokumenty pro forma

% Dokumenty rozliczone

VH! Dokumenty SAD

552 Dokumenty sprzedaZzy w przygotowaniu
Gﬁ Dokumenty sprzedady

I% Dokumenty &rodkdw trwatych

“widoczry pazek ulubione Przycizki opcji powigkszone

" Zapisz > Anulyj | @ Pomoc

4.2 Konfiguracja

Uzytkownik moze dokonywaé zmiany ustawien w systemie. Zmiana ustawien dotyczy zaréwno
catej firmy jak i poszczegdlnych stanowisk. Do zmian w konfiguracji stuzy opcja menu gtdwnego
System —» Konfiguracja:

Kenfiguracja — [m| X
/;\ |®| I:I \:\M/ & UE:J x D : (2) = Tryb wdrozeniowy
‘Wpisz szukany parametr X Rasmety aoss .
f Spostb wyswietlania drzewa grup Kod i Mazwa
v Zj'{‘ Ustawienia Pole edycyjne ~ DDStD.SLIj zdjgcw.e o rozmiardw okna . TAK,
B - " Pokai karoteki nieaktyawne na magazynie MNIE
p -g:;\: Kontrahent do wYSZUk“nEa“Ia ; <k etlania poziomu wspo ik
y % el magazynloJ::amEtrow Sposob szukania numerdw katalogowych Ma nowym oknie z filterr
llogci dni do analizy obrotow na oknie statusu (1)
|£| Ogdlne lloéci dni do analizy obrotdw na oknie statusu (2)
llosci dni do analizy obrotdw na oknie statusu (3)
@ Widok Poka? prognozowana marie w dostawach MIE
piaticscidonyaing Stany na wszystkich magazynach tylka dla uprawnionych MIE
[} Edycja Wedlug jakiego stanu sygnalizowad preekroczenie zapasow Aktualnego
Cechy pozyoji dokumentu irédtowego wyswietlane na zakladce Dostawy oraz w
Il «ody AN Cechy pozyoji dokumenty dostawsy wydwistlane na zakiadoe Dostawy
= o Cechy dostawy wyswietlane w oknie wyboru dostaw realizacji zamdwienia
E ZapaslpinJimaks: Dostgpny widok standw magazynowych wedhug dostaw MIE
i;,}:: Pravia g DI’ZEWD’ Pokazuj ostatnia date sprzedagy na oknie edycyjnym kartoteki - zakladka ceny TAK
- parametrow  \iiliczaj automatycznie sumy standw w aknie edycyjnym kartoteki - zakiadka ste TAK, e

Zestawienia < f >
J,:;. Miejsce sktadowania

Mazwa  Sposobwyswietlania poziomu wspdtczynnika rotacji Tabela z nazwami parametréw

£} status ovose Watodé  Opisowo i ich wartosciami
> Dokumenty Sciezka  LUstawienia - Karoteki magazynowe - Widok
Zapisw  Parametry stanowiska zapisywane w systemie  -fjmm  Panel
> % Rozrachunki
Mumer 98
> Ksiegowost

> \s Ksiega podatkowa

> Wydruki
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Okno konfiguracji sktada sie z pieciu podstawowych czesci:

Drzewa parametréw — z lewej strony wyswietla sie struktura drzewa parametréow, w ktdrych
mozemy rozwijac lub zwija¢ poszczegdlne gatezie,

Tabeli z nazwami parametrow i ich wartosciami — w tabeli wymienione sg nazwy
poszczegblnych parametréw oraz ich aktualna wartos¢. Aby zmienié¢ warto$¢ parametru nalezy
podwadijnie klikngé na niego lub ustawié sie na nim i wybraé ikone Popraw F5 z paska narzedzi
ugoéry okna. Dodatkowo uzytkownik moze ustawi¢ wybrany parametr grupie innych
uzytkownikéw lub grupie innych stanowisk,

Panelu — gdzie wyswietlane sg dane dotyczace aktualnie wybranego parametru, takie jak:
nazwa parametru, wartos¢, Sciezka w drzewie parametrow, informacja o tym gdzie parametr
jest zapisywany (np. w firmie, w ustawieniach uzytkownika) oraz numer jaki parametr posiada
w bazie,

Pola edycyjnego do wyszukiwania parametrow — bezposrednio nad drzewem parametréw
znajduje sie pole edycyjne, za pomoca ktdérego mozina wyszukal parametr po nazwie.
Wystarczy wpisaé czesciowg nazwe parametru, a program zacznie podpowiadac parametry,
ktorych nazwa pasuje do podanego ciggu. Podczas wyszukiwania drzewo parametréw jest
automatycznie zawezane do gatezi, ktére posiadajg parametry zawierajgce w nazwie szukany
ciag,

Paska narzedziowego — pasek narzedziowy umieszczony jest na gdrze okna. Dostepne
sg na nim podstawowe opcje takie jak: edycja parametréw, pomoc dotyczgca parametréw oraz
przyciski, dzieki ktédrym uzytkownik moze wyswietlac kilka drzew parametréw zaleznie od tego
gdzie dany parametr jest zapisywany, np. mozna wyswietli¢ drzewo parametrow zapisywanych
tylko w firmie.

Samodzielne dokonywanie modyfikacji w tym obszarze moze spowodowaé btedne dziatanie

i niestabilnos¢ systemu. Zmiany w parametrach systemowych powinny by¢ zawsze konsultowane
z Dziatem Wsparcia, Dziatem Wdrozen lub Certyfikowanym Partnerem firmy Streamsoft.

4.3 Dane firmy

Opcja ta umozliwia edycje i podglad Danych firmy (menu System = Dane firmy). W okno dane
firmy wbudowane sg zaktadki, ktdre zawierajg informacje podstawowe takie jak: nazwa, adres,
telefon, dziatalnos$¢, logo oraz informacje do PIT-6w, wydrukdow itp.
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Dane firmy

6 Logo, stopka

Podstawowe

1 Dane podstawowe

Urzad Skarbowy ||

& Pieczatka
3 Banki

T Magtowki wydrukdw

2 Adres 4 Dziatalnosé

Data cbowigzpwania danpch | 2021-07-01
Mazwa skrocona FirmaABC Sp.z 0.0

Mazwa firmy | Firma ABC Sp.z 0.0

ul. Przemystowa 2
00-010 Warszawa

MIF 154-609-69-33

REGOM 453477470
Telefon +48 85 473 54 21

Fan +43 854735422

E-mail firmaabc@abc.pl
Wity www firmaabe.pl

9 Emaile

10 Kenta ZUS, podatkowe
5 Dane do PIT-dw, wydrukdw

" Zapisz > Anulyj | @ Pomoc

Zaktadka Banki stuzy do wprowadzenia danych dotyczgcych kont bankowych firmy. Przy wyborze

banku nalezy skorzystaé z listy rozwijanej dostepnej pod przyciskiem

>
, W ktérej dostepne

sg placowki zdefiniowane wczesniej w menu Stowniki (Stowniki = Stowniki systemowe = Banki).

M azwa

Batik

F.onta

I IB&M

Lp na wydruku

Drukowad na dokumentach

Mazwa na wedruku

Fonto VAT

Uzytkownik ma

e Nie —nr rachunku nie bedzie drukowany na dokumentach.

PKO PLN
PKO >
49 9617 1015 9888 0895 8213 2720
49 9617 1015 9888 0895 8213 2720
1 whaluta PLM »
Konto -

PKO PLN

Drukuy walute banku

Split Payment - Konto WAT

~ Firma korzyzta z tego konta

mozliwo$é ustawienia nazwy banku, ktéra ma sie pojawi¢ na wydruku. Nazwe
nalezy wpisa¢ w polu Nazwa na wydruku. Kolejna dostepna opcja Drukuj walute banku pozwala na
wydruk obok nazwy banku informacji, w jakiej jest walucie. Mozliwe jest réwniez ustalenie kolejnosci
drukowania kont bankowych. Kolejnos¢ tg ustalamy w polu Lp. na wydruku, ktére jest dostepne do
edycji wtedy, gdy dla danego konta zaznaczono parametr Drukowac na dokumentach. Pole to moze
przyjmowac nastepujgce wartosci:

e Konto — na wydruku umieszczona zostanie wartosc¢ z pola ,,Konto”.
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e Konto IBAN — na wydruku umieszczona zostanie wartos¢ z pola Nr IBAN. Ponadto na
dokumentach zakupu i sprzedazy, w sekcji dotyczacej Kontrahenta, drukowany bedzie kraj
nabywcy i odbiorcy.

W zaktadce Logo, Stopka definiujemy logo firmy, ktére potem mozna wybra¢ do wydruku w opcji
Definicije dokumentow. Logo firmy wczytywane jest z pliku, za pomoca przycisku

Wezytaj z pliku . System umozliwia okreslenie jego wysokosci i szerokosci.
1 Dane podstawowe 2 Adres 3 Banki 4 Dziatalnosc 5 Dane do PIT-6w, wydrukéw
£ Logo, stopka T Nagtowki wydrukow 8 Pieczatka 9 Emaile 10 Konta ZUS, podatkowe
Logo - spis
Loge X
Mazwa
Hazwa Pozycja logo na wydruku
Logo_Streamsoft.omp Wezytaj z pliku
[rata abowigzywania Wyczysé CIPolewsi @ Na sradku O Po prawe]
2021-07-01
5 Rozmieszczenie
Podglad
Obrazki - 5
Mazwa
Skalowanie logo
‘Wiyzokodd [mm) Szerokogd [mm)
27 60

" Zapisz > Anuluj | @ Pomoc

W zakfadce Pieczgtka mozliwe zdefiniowane danych firmy, ktére beda drukowane na
dokumentach zastepujgc informacje pobierane z zaktadki Dane podstawowe.

Dane firmy X
1 Dane podstawowe 2 Adres 3 Banki 4 Dziakalnose 5 Dane do PIT-ow, wydrukow
6 Logo, stopka T Magtéwki wydrukdéw £ Pieczatka 9 Emaile 10 Konta ZUS, podatkowe
Pieczatka

FirmaABC Sp.zo.0.

ul. Przemystowa 2
00-010 Warszawa

tel: +48 85 478 54 21
e-mail: firmaabc@abe.pl|

Na zaktadce Konta ZUS, podatkowe uzytkownik definiuje konta, na ktére bedzie dokonywat
przelewy ZUS oraz podatkowe.
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Dane firmy s
1 Dane podstawowe 2 Adres 3 Banki 4 Dziatalnosé 5 Dane do PIT-6w, wydrukéw
6 Logo, stopka T Nagtdwki wydrukdw 8 Pieczatka 9 Emaile 10 Konta ZUS, podatkowe
~
Konta ZUS
Nazwa ~ Bank Numer konta Aktywny &
Us PKO 88 9042 1071 0456 9534 8182 3925 Tak
v
iy )
B DG
Mazwa ZUS
Bank PKO >
Konto 88 8042 1071 0456 8534 8182 3925
| Firma korzpsta z tego konta
Konta podatkowe
Lp. Nazwa " Bank Numer konta Aktywny
1 Urzad Skarbowy PKO 38 8001 0005 1438 7974 9763 0033 Tak
5 B
[‘;: E/ [x
Mazwa Urzad Skarbowy
Bank PKO >
Konta 38 8001 0005 1438 7974 9763 0033
Lp 1 | Firma korzpsta 2 tego konta .
./ Zapisz > Anulyp | (& Pomoc

4.4 Wyglad programu

System Streamsoft Pro/Prestiz umozliwia réwniez dokonanie zmian ustawien przy pomocy opcji
menu gtéwnego System. Jedng z takich opcji jest Wyglgd programu. Po jej uruchomieniu wyswietla

sie okno:

Ustawienia wygladu
3 Tabela zaawansowana i wykres
1 Standardowe
Podstawowe
wiymus rozdzielczosd ekrany =nie wymuszaj=
Zachowaj rozdzielczosd a2 do zamknigcia aplikaci
Zapizuj ustawienia przy wigciu z okienek v
Zakbadki w oknach edycyinych na wiel liniach ~
Obstuga zestawdw okien dokowalnpch
Wicigniete prayciski o wiskszem kontradcie

Pokazuj pulpit startowy ~

Wyglad
Sty UZytkownika
Czcionk.a w naghdwkach tabel
Czciorka w tabelach M5 Sans Serif, rozmi
Linie separuigoe wisrsze w tabel B
Linie separujgce kolumng w tabel

Wiraznigjzze linie w tabeli

Zageszozenie wierzzy w tabelach

2 Styl uzytkownika

M5 Sans Serif, rozmiar 8 Zmien

4 Alerty

e

ar 10 Zmien

(Z) Pomoc
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Uzytkownik moze ustawic takie kolory tta i pdl, rozmiary i rodzaje czcionek, jakie najbardziej mu

odpowiadajg. Dzieki temu system staje sie bardziej przyjazny, poniewaz tworzy sie najprzyjemn
dla uzytkownika Srodowisko pracy z programem.

iejsze

Zaznaczenie opcji Zaktadki w oknach edycyjnych na wielu liniach, przyczynia sie do zwiekszenia
ergonomii pracy z oknami systemu. Wiele okien ma wbudowanych kilkanascie réznych zaktadek,
ktorych nie widaé réwnoczesnie w jednym oknie, trzeba woéwczas postugiwaé sie przyciskami

przewijania:

Ponizej uktad zaktadek przed wtgczeniem opcji Zaktadki w oknach edycyjnych na wielu liniach:

B Kartoteka 0-01-04-000002 STOL ped
1 Podstawawe 2 Ceny 3 Grupy 5 Cechy 6 Kody EAN 7 Opisy 8 Uwagi 9 Zdjecie 10 Inne 11 Dostawcy 12 Stany 15 Intrastat / Fif + | *
dentyfikacja

Indeks Nazwa
0-01-04-000002 STOL
Identyfik.ator
|
Ponizej uktad zaktadek po wtgczeniu opcji Zaktadki w oknach edycyjnych na wielu liniach:
B Kartoteka 0-01-04-000002 STOE X
12 Stany 13 Intrastat / Fundusze 16 Dokumentacja 17 Produkcja 22 Kartoteki powiazane
23 Blokady, aktywnos¢ 24 Edycja dok., Ozn. JPK 27 Powiazania CRM =
1 Podstawowe 2 Ceny 3 Grupy 5 Cechy £ Kody EAN 7 Opisy 8 Uwagi 9 Zdjecie 10 Inne 11 Dostawcy
dentyfikacja
Indeks Nazwa
0-01-04-000002 STOL
Identyfikator
|

Usprawnia to prace z oknami, w ktérych dane pogrupowane s3 w kilkanascie zaktadek

tematycznych.

Dodatkowo na zaktadkach Nowa tabela i Nowy wykres uzytkownik moze zmieni¢ ustawienia

wyswietlania tabeli zaawansowanej oraz wykresu w systemie Prestiz.

4.5 Kalkulator

Inng opcjg menu System jest Kalkulator (skrét <Shift+Ctrl+K>). Posiada on cztery wbudowane

zaktadki. Kazda z nich petni inng funkcje:

Kalkulator X
Okno  Opcje
Sumator Arkusz Reszta Odsetki
Lp Znak Kwota »
1 -
2 -
3

Razem ... 34 600,00
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1. Sumator — stuzy do wykonywania operacji dodawania i odejmowania wielu pozycji. Narzedzie
to w prosty i intuicyjny sposdéb pozwala wykonac¢ niezbedne dziatania. Dziatanie funkcjonalne
jest podobne do kalkulatora ksiegowego z drukarka.

Sumatorem postugujemy sie wedtug formuty: znajdujac sie w polu Znak wybieramy na
klawiaturze przycisk odpowiadajgcy znakowi: +/- po czym kursor automatycznie ustawia sie na
polu Kwota. Po wpisaniu odpowiedniej wartosci wciskamy przycisk <Enter>, co spowoduje
wykonanie obliczenia oraz przeniesienie kursora do kolejnej linii. Sumator ma domyslnie
zaprogramowang funkcje dodawania pozycji, tzn., ze gdy uzytkownik nie wpisze zadnego znaku
przed podaniem kwoty, system wykona operacje dodawania.

2. Arkusz — skfada sie z 16 linii, w ktérych mozna dokonywac obliczen, a wyniki wykorzystywac w
obliczeniach dokonywanych w innych liniach. Pobranie wyniku obliczern pierwszej linii do
nastepnej uzyskujemy piszac: [1] przed nastepnym dziataniem. Dostepne dziatania to:
dodawanie, odejmowanie, mnozenie, dzielenie, sinus (sin), cosinus (cos), liczba Pi (pi),
pierwiastek (sqrt), potegowanie (*), warto$¢ bezwzgledna (ABS). Przyktad: aby obliczy¢
pierwiastek z liczby 4 nalezy wpisac sqrt(4), a nastepnie wcisng¢ przycisk <Enter>.

3. Reszta — po wpisaniu wartosci do pdl: Kwota do zaptaty i Kwota wptacona, wyswietli sie reszta,
ktdra pozostata do zaptacenia.

4. Odsetki — z poziomu pola Rodzaj odsetek, mozna wybraé odsetki podatkowe, ustawowe lub
samodzielnie zdefiniowac inny rodzaj odsetek poprzez wywotanie przyciskem <F6> okna
Sposoby naliczania odsetek.

4.6 Zanotuj kontakt

Opcja ta umozliwia szybkie notowanie kontaktéw poprzez wybdor w menu System->Zanotuj
kontakt lub przez kombinacje przycisky <Ctrl+Shift+Y> w programie. Dostepna jest, jesli dane
stanowisko ma przydzielony modut CRM.

4.7 Monitor dokumentow

Opcja dostepna jest w catym systemie, zardéwno z poziomu menu System, jak ipoprzez
kombinacje przycisky <Shift+Ctrl+D>. Opcja ta jest dostepna, jesli dane stanowisko ma przydzielony
modut CRM oraz gdy w module Administratora dla firmy jest utworzona baza dodatkowych
dokumentéw. Zadaniem tej opcji jest nadzorowanie dokumentéw (plikéw) zapisanych bazie
dodatkowych dokumentéw (baza ta zaktadana jest w module Administratora), pobranych do edycji
od momentu uruchomienia programu. Kazda zmiana pobranego dokumentu (pliku) jest
zapamietywana przez monitor. W oknie Monitor dokumentdow, wyswietlane sg wszystkie dokumenty
pobrane do edycji, zinformacjag o modyfikacjach. Ponadto opcja Monitor dokumentéw pozwala
uzytkownikowi systemu na zapisanie zmodyfikowanego dokumentu do bazy izakorczenie
monitorowania dokumentu. Przy wyjsciu z programu lub podczas zmiany firmy, zostanie
automatycznie wyswietlona lista monitorowanych plikéw (jesli nie jest pusta).
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4.8 Export tabel

Funkcja Export tabel umozliwia eksportowanie danych z systemu Streamsoft Prestiz, do innych
plikdw:

Export tabel >
Mazwa pliku

C >

Format zapisu

(®) dbf () Paradox () Tekstowy

Wubar tabel do exportu
ABIZESTAWIEMIEHTML e

" Exportuj| » Anuluyj | (3 Pomoc

Wybieramy Nazwe pliku, do ktérego chcemy eksportowaé dane z systemu. Nastepnie okreslamy
Format zapisu, czyli odpowiednie rozszerzenie, od ktérego bedzie zalezato, w jakim programie dane
zostang otworzone:

e dbf—wystane dane mozna otworzy¢, np. w programie do tworzenia baz danych Access,
e Paradox — dane mozna edytowaé w Excelu,

e Tekstowy — wyeksportowane dane bedzie mozna zobaczy¢ w edytorze tekstu, takim jak np.
Word.

Po wprowadzeniu danych klikamy przycisk <Exportuj>.

4.9 Podpisz dokument PDF

Uzytkownik z tego miejsca programu ma mozliwos¢ podpisania dowolnego dokumentu PDF
podpisem elektronicznym.

Podpisz plik PDF X
Plik Ustawienia
Plik. wejdziony >
Flik. vayjgciow >
Autar

FPowdd podpisu

Uzyj certylikatu z pliku

Zapizz hasto
(O] Llzyj certyfikatu z kluzza USE

Urzgdzenie i

" Zapisz > Anuluj | @ Pomoc
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Zmiana uZytkownika <Shift+Ctrl+U> — nowy uzytkownik, chcac zalogowaé sie do systemu,
powinien podac¢ swojg nazwe i hasto (przycisk <Inne> rozwija okno logowania):

Logowanie
Uzutkowrik,
Haszto
Firma
Inne

Wybierz rodzaj

STREAMSOFT PRO

Logowanie jednorazowe

>

Admin

FIRMA_ABC w

o OK 2 Anuluj

Logowanie serwisowe

® STREAMSOFT PRESTIZ

Zmiana hasta — w tym celu nalezy najpierw wpisac¢ aktualne hasto, a nastepnie, w wyznaczone

pola wprowadzi¢ nowe hasto:

Zmiana hasta ot
|dnetyfik.atar Admin
Imie 1 nazwizko Administrator
Qztatnia zmiana hasta 2022-10-06
Aktualne hasto Mowe hasho
aaeee aseen
Howe hasto powtarzone
|.....|
" Zapisz > Anuluj % Pomoc

Zmiana firmy <Shift+Ctrl+F> — za pomoca tej opcji mozliwe jest przetaczenie sie do bazy innej
firmy. Opcja przydatna w przypadku firm wielooddziatowych.
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Czesc |l

Obstuga oprogramowania

1. Stowniki

Stowniki, to opcja udostepniajgca do edycji wszystkie stowniki w module Zarzgdzania Produkcjq.
Czes¢ z nich, czesciej modyfikowana, dostepna jest bezposrednio po wtgczeniu opcji menu gtéwnego
Stowniki. Pozostate znajdujg sie w menu rozwijanym.

Streamsoft Prestiz - Zarzadzanie produkcja (na silniku FireDac) a
Modul PP Zasoby Pl ie produkcji  Zarzadzanie produkcja  Raporty wykonania  Kontrola Jakosc % Wydzialy produkeyjne
& & ED B & Opence
Zaméwienia od Zlecenia . Meldunki Czynnosci
odbiorcéw produkcyjne Technolagie zwrotne ﬁ =

% Pracownicy produkcyjni

© st

Definicje meldunkéw

ﬂ Zmiany pracownicze

Kalendarz dni wolnych

@ Przyczyny przestojéw

&S Definicie czaséw pracy zasobéw od operacii

tf Definicje czaséw pracy zasobéw od grup produktéw

Listy wariantéw
Foldery technologii

s
Nesting 4
(& Skiadniki ceny standardowej
ﬁpande'"' - formularze defini
Drukowanie grupowe »
Test panela meldunkowego
Stowniki systemowe »
Cechy »

5] Kartoteki wystepujace w produkcji

(5 steny magazynowe Shift+ Ctrls T
Q Dokumenty magazynowe

@ Zamoéwienia wewnetrzne

@2 Zaméwienia od odbiorcow

v

1.1 Wydziaty produkcyjne

Wydziaty produkcyjne jest to najwazniejszy stownik w module zarzgdzanie produkcjg. Stanowi on
kontekst dla:

¢  Technologii,

e  Zlecen produkcyjnych,

e  Zmian pracowniczych,
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e  Zasobow produkcyjnych,

e Kalendarzy pracy,

e Meldunkéw zwrotnych,

e Rejestru wykonania operacji start — stop,
e Kreatora technologii.

W zwigzku z powyzszym jest to jeden z pierwszych stownikdéw, ktdre nalezy uzupetni¢ po
rozpoczeciu prac w module zarzgdzanie produkcjg. Daje on mozliwos¢ odwzorowania w systemie
faktycznego podziatu produkcji zgodnie z przyjetg strukturg organizacyjng (wydziatow3)
w przedsiebiorstwie.

‘: >| ELI Wydzialy produkgyjne =

Wydziaty produkeyjne =]

A Ny Ry = .

Iy ) ! F'] =

e D& 2w Y & & - L Szukaj
Wydziat prod. Mag. surowcdw Mag. produktdw Mag. odpadow Jednostka org.

2 - (PR) Produkcja Magazyn surowcow Magazyn ghowny Magazyn Odpadéw Produkcja

Wszystkie dane dotyczgce Wydziatu podzielone sg na tematyczne zaktadki:
1. Podstawowe, w ktdrej wprowadzamy:

e Jednostka organizacyjna — parametr jest podstawowym (kluczowym) powigzaniem
stownika wydziatéw produkcyjnych z jednostka organizacyjng. Zrédtem wyswietlanych
danych sg pola ,Nr jednostki”, ,Kod” i ,Nazwa” z wybranej definicji jednostki
organizacyjne;.

e Magazyn surowcow — parametr stuzy do wskazania magazynu:

o z ktérego automatycznie pobierane (rozliczane) bedg surowce, materiaty, pétprodukty
podczas rozliczania zlecert produkcyjnych. Zrédtem wyswietlanych danych sg pola ,,Nr”
i ,Nazwa” z wybranej definicji magazynu. Pobieranie (rozliczanie) realizowane bedzie
w oparciu o dokumenty rozchodu wewnetrznego ,,RW”.

lub

o na ktérym zamawiane beda automatycznie surowce, materiaty, pétprodukty podczas
generowania zlecenia produkcyjnego. Zamawianie realizowane bedzie w oparciu
o dokument zamdwienia wewnetrznego.

Sposéb (wybdr) dziatania ustawia sie w kontekscie definicji materiatu w liscie materiatowe;j
— BOM, operacji technologicznej lub produkcyjnej za pomocg parametru ,Rodzaj realizacji”.
e Magazyn produktow — parametr stuzy do wskazania magazynu, na ktéry przyjety zostanie

produkt podczas rozliczenia zlecen produkcyjnych. Zrédtem wyswietlanych danych sa pola
»Nr” i ,Nazwa” z wybranej definicji magazynu.

Magazyn wybrany w tym parametrze uwzgledniany jest przez kreator technologii.

e Magazyn odpadow — parametr stuzy do wskazania magazynu, na ktéry przyjety lub
przesuniety zostanie odpad podczas rozliczenia zlecerti produkcyjnych. Zrédtem
wyswietlanych danych sg pola ,,Nr” i ,Nazwa” z wybranej definicji magazynu.

e Magazyn produkcji w toku — parametr stuzy do wskazania magazynu, na ktérym
wystawiane beda dokumenty RW i PW podczas wystawiania meldunku zwrotnego. Zrédtem
wyswietlanych danych sg pola ,,Nr” i ,Nazwa” z wybranej definicji magazynu.

Magazyn wybrany w tym parametrze uwzgledniany jest rowniez przez kreator technologii.

e Rodzaj dokumentu RW — parametr stuzy do wskazania dokumentu rozchodu
wewnetrznego, ktéry zostanie automatycznie wystawiony przez system podczas
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wystawiania meldunku zwrotnego. Wskazanym dokumentem rozliczane bedy surowce
zuzyte w rozliczanej operacji.

e Rodzaj dokumentu PW — parametr stuzy do wskazania dokumentu przychodu
wewnetrznego, ktéry zostanie automatycznie wystawiony przez system podczas
wystawiania meldunku zwrotnego. Wskazanym dokumentem przyjmowane bedg produkty
powstate w rozlicznej operacji.

e Rodzaj dokumentu PW (odpady) — parametr stuzy do wskazania dokumentu przychodu
wewnetrznego, ktéry zostanie automatycznie wystawiony przez system podczas rozliczania
zlecenia produkcyjnego. Wskazanym dokumentem przyjmowane beda odpady powstate
w rozliczanej operacji.

e Rodzaj dokumentu MM (odpady) — parametr stuzy do wskazania dokumentu przesuniecia
magazynowego, ktéry zostanie automatycznie wystawiony przez system podczas
wystawiania meldunku zwrotnego. Wskazanym dokumentem przesuwane bedg odpady
powstate w rozliczanej operacji.

e Rodzaj dokumentu MM (przerzut) — parametr stuzy do wskazania dokumentu przesuniecia
magazynowego, ktdry zostanie automatycznie wystawiony przez system podczas realizacji
zamoéwien wewnetrznych powigzanych ze zleceniem produkcyjnym. Dotyczy akcji
za pomocg, ktérych wykonuje sie zatowarowanie produkcji. Akcje dostepne sg z poziomu
menu kontekstowego:

o Wykazu zlecen produkcyjnych — Generowanie dok. MM (przerzut).

o Wykazu zaméwien wewnetrznych — Sekcja dodatkowe menu kontekstowego -
Generowanie dok. MM do produkgcji.

e Rodzaj dokumentu zam. wew. — parametr stuzy do wskazania dokumentu zamédwienia
wewnetrznego, ktéry zostanie automatycznie wystawiony przez system podczas
generowania zlecenia produkcyjnego. w systemie mozna wskaza¢ moment
wygenerowania zamoéwienia wewnetrznego. Parametrem o tym decydujacym, jest
parametr dostepny w konfiguracji systemu Zamdwienie wewnetrzne generuj.

e Wymagane zlecenie ksiegowe — parametr stuzy do wymuszenia koniecznosci wskazania
zlecenia ksiegowego. Przy witgczonym parametrze uzytkownik nie bedzie moégt zamknaé
zlecenia produkcyjnego, jezeli nie wskaze zlecenia ksiegowego, w nagtéwku zlecenia
produkcyjnego.

e Przepisuj jednostke organizacyjng z wydziatu na dokumenty z meldunkéw — wtgczenie
parametru powoduje przepisanie wydziatu produkcyjnego do nagtéwkéw dokumentéw
powstajacych w wyniku rozliczenia meldunku.

Ustawienie domyslnych magazynéw poza optymalizacja wystawiania dokumentéw
magazynowych, wptywa réwniez na optymalizacje procesu:

e definiowania oraz modyfikacji technologii,
e modyfikacji zlecen produkcyjnych,
e zaktadania technologii z wykorzystaniem kreatora produktu.

Parametry te bedg pobierane jako domyslne.

Ustawienie domyslnych rodzajéw dokumentéw stuzy do optymalizacji zamawiania (surowcow,
materiatow, poétproduktéw) oraz rozliczania produkcji w toku. Optymalizacja polega na
zautomatyzowaniu wystawiania dokumentéow wskazanych w poszczegdlnych parametrach.
Dokumenty wystawiane sg przez system podczas generowania oraz rozliczania zlecen produkcyjnych.
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Dokumenty domysine odpowiadajgce za rozliczanie produkcji w toku wybrane w definicji

wydziatu, bedg dokumentami podrzednymi w stosunku do dokumentéw domyslnych, wybranych
w definicji meldunku.

2. Procedury definiowane — na tej zaktadce mamy mozliwos¢ podpiecia procedur definiowanych dla

parametrow:

Technologia — procedura uruchamiana jest podczas dodawania lub edycji technologii.
Parametrem wyjsciowym moze byé komunikat wyswietlony na ekranie.
Technologia — weryfikacja — podczas zapisu technologii. Stuzy do weryfikacji poprawnosci
definiowanych technologii. Parametrami wyjsciowymi s3:
o Komunikat — mozliwos¢ wyswietlenia informacji dla Uzytkownika. Dopuszczalna ilo$¢ znakéw
w komunikacie to 32765.
o Wynik weryfikacji:
0 — niepoprawny,
1 - poprawny.
Zlecenie — procedura uruchamiana jest podczas dodawania lub edycji zlecenia. Parametrem
wyjsciowym moze by¢ komunikat wyswietlony na ekranie.
Operacja — koszt dodatkowy — procedura uruchamiana jest podczas dodawania operacji
w zleceniu. Stuzy do wyliczenia indywidualnych, niestandardowych kosztéw dodatkowych
operacji. Parametrem wyjsciowym jest wyliczony koszt dodatkowy.
Harmonogram zasobdw — procedura uruchamiana jest podczas dodawania zasobu do operacji
produkcyijnej. Stuzy do modyfikacji danych w operacji produkcyjne;j.
Meldunek zwrotny — procedura ta uruchamiana jest podczas dodawania, usuwania lub edycji
meldunku zwrotnego. Parametr wejsciowy PoZapisie moze przyjac jedng z trzech wartosci:
0 - przed zapisem meldunku,
1 - po zapisie meldunku,
2 - po zapisie meldunku - wywotywana tylko z poziomu webowego panelu meldunkowego
w momencie zapisania wszystkich danych dla meldunku (produktéw, odpaddw, cech itp.).
Meldunek — koszt dodatkowy — procedura ta uruchamiana jest podczas meldowania operac;ji.
Stuzy do wyliczenia indywidualnych, niestandardowych kosztéw dodatkowych meldunku.
Parametrem wyjsciowym jest wyliczony koszt dodatkowy.
Gen. kodu kres. na karcie kanban — procedura ta uruchamiana jest podczas generowania
brakujgcych kart kanban. Stuzy do wyliczenia indywidualnych, niestandardowych kodéw
kreskowych dla kart kanban. Parametr wyjsciowy jest to wyliczony kod kreskowy.
Gen. kod zlecenia ksiegowego — procedura zaktada zlecenie ksiegowe na podstawie zlecenia
produkcyjnego

3. Narzuty — Dla kazdego wydziatu produkcyjnego, mozna zdefiniowaé dodatkowe narzuty

procentowe. Bedg one petnity role narzutéw nadrzednych, ktére domyslnie uwzglednione zostang
w kalkulacji technicznego kosztu wytworzenia, we wszystkich technologiach w ramach danego
wydziatu produkcyjnego.
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Wydzial produkcyjny X

1 Podstawowe 2 Procedury definiowane 3 Narzuty

MNarzuty procentowe

Mazwa narzutu < Rodza| Marzut %

Narzut na surowce Koszt suro... 0,50%

I:j _H [}"' I:.,
» Anuluj = @ Pomoc

Dodanie narzutu do wykazu polega na uzupetnieniu parametrow:

e Nazwa — parametr stuzy do wprowadzenia nazwy dla definiowanego narzutu. Uzupetniany
jest recznie przez uzytkownika. Maksymalna dtugos¢ tego pola to 50 znakéw.

e Rodzaj — parametr pozwala odwotac sie do konkretnego sktadnika kosztowego technicznego
kosztu wytworzenia. Dostepnych jest dziesie¢ sktadnikéw, ktére odpowiadajg poszczegdinym
wartosciom w podsumowaniu kosztow operacji technologicznej. Wybdr rodzaju sktadnika
polega na klikniecie lewym przyciskiem myszy w obszar rozwijalnej listy znajdujgcej sie po
prawej stronie opisu. Po jej rozwinieciu nalezy dokona¢ wyboru, klikajac lewym przyciskiem
myszy konkretny sktadnik.

e Narzut — parametr pozwala na ustalenie procentowego narzutu na wybrany w parametrze

rodzaj — sktadnik technicznego kosztu wytworzenia. Ustalenie wartosci polega
na wprowadzeniu wartosci liczbowej.

Marzut wydziatowy .

Mazwa |Marzut na surowce

Fodza Koszt surowcow o

Harzut 0,00%

" Zapisz » Anuluj | (3 Pomoc

Wprowadzone narzuty uwzgledniane bedg dla nowo definiowanych technologii. Aktualnie
w ramach standardowych funkcjonalnosci nie ma mozliwosci przeliczenia technicznego kosztu
wytworzenia dla technologii zdefiniowanych przed wprowadzeniem lub modyfikacjg narzutu.
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1.2 Operacje

Stownik ten stuzy do definiowania szablonéw operacji wykorzystywanych podczas wprowadzania
technologii oraz generowania zlecen produkcyjnych.

Szablon operacji technologicznej nalezy traktowac jako wzorzec zawierajgcy podstawowe
informacje zwigzane z danym procesem. Szczegdtowa parametryzacje wszystkich obszaréw nalezy

wykonaé po dodaniu operacji do technologii lub zlecenia produkcyjnego.

Operacie %

A - — | Szukg
Kod Akiywna FRodzay Operacia Domyéina
0 Tak  Operacja Cigcie
02 Tak  Operacia Gigcie
03 Tak  Operacia Konfekeja
04 Tak  Operaga Pakowanie
05 Tak  Operacie Oklejanie
06 Tek  Operacia Moniat

Sxczegély  Uwagi  Surowee  Materish pomocnicze | Odpady | Produkdy | Crmnodci | Zssoby | Dokumentaga  Cechy operagi

W celu dodania nowej definicji szablonu operacji nalezy klikngé w przycisk Dodaj lub uzy¢
przyciska funkcyjnego (F3) w otwartym wykazie szablondw operacji. Po uruchomieniu trybu
dodawania pojawi sie okno definicji operacji technologicznej. Definiowanie podmiotowego obszaru
polega na uzupetnieniu zaktadek.

1.2.1 Operacja
E Szablon operaciji technologiczngj X
7 Zasoby 8 Dokumentacja 9 Koszty 10 Cechy 11 Magazyny doemyslne
10peracja 2 Surowce 3 Materiaty pomocnicze 4 Odpady 5 Produkty 6 Czynnosci

Operagja technologiczna

Kod 01

Operacia |wstepne formowanie

Definicja meldunku  Standardowy >
Indeks meldowany [ Produktzzam. ] -
Czaz 03:40 Recznie w
Spozdh wyceny Koszt podzielony przezilosé ~
~ Akbwna
Domyzlna
Opiz
Uwagi

A

" Zapisz | X Anuluj | & Pomoc
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e Kod — parametr stuzy do wprowadzenia unikalnego kodu dla operacji. Kod wykorzystywany bedzie
podczas raportowania produkcji. Uzupetniany jest recznie przez uzytkownika. Maksymalna
dtugos¢ tego pola to 20 znakdw. wartos¢ pola jest elementem statym kodu kreskowego
operacji produkcyjnej. W zwigzku z czym nie moze miec polskich znakow.

e Operacja — parametr pozwala na wprowadzenie nazwy dla definiowanego szablonu operacji
technologicznej. Uzupetniany jest recznie przez uzytkownika. Maksymalna dtugos¢ tego pola to
100 znakdw.

e Definicia meldunku — parametr pozwala na wybdr metody rozliczania konkretnego odcinka
produkcji w toku. Ze wzgledu na réznorodnos¢ podejs¢ do rozliczania produkcji, w systemie jest
mozliwos$é, przypisania roznych definicji meldunkdw w ramach jednej marszruty technologicznej.

e Indeks meldowany — parametr powala na wybér kartoteki, ktéra zostanie wyprodukowana lub
rozliczona (zuzyta) po wykonaniu danej operacji. Pole moze przyjac trzy wartosci:

o Produkt z zamdwienia — ustawienie tego parametru eliminuje konieczno$¢ wprowadzania
produktu na definicji operacji. Informacje o produkcie bedg automatycznie uzupetniane przez
system podczas generowania zlecenia produkcyjnego z pozycji zamoéwienia od odbiorcy lub
zamoéwienia wewnetrznego, Parametr mozna stosowac¢ dla modelu, ktéry opiera generowanie
zlecen o pozycje zamoéwien. Wygenerowanie zlecenia z tym parametrem z poziomu
technologii, spowoduje koniecznos$¢ recznego uzupetnienia informacji o produkcie.

o Produkt — pozwala na odwotanie sie do produktu okreslonego na definicji operacji. Umozliwia
generowanie zlecenia z pozycji zamowien jak i technologii produktu. Parametr automatycznie
ustawiany przez system w chwili dodania produktu do operacji.

o Surowiec — pozwala na odwotanie sie do surowca. Odwotanie do surowca jest mozliwe, po
dodaniu kartoteki do wykazu surowcédw w definicji operacji. Parametr stosuje sie przy
technologiach odwrotnych. Technologia odwrotna zaktadana jest na surowiec, z ktdrego
w procesie np. ,,Rozkroju” powstaje wiele produktéw.

e (Czas — parametr informuje o czasie niezbednym do wykonania produktu. Moze byé ustawiony na
dwa sposoby:

o Recznie — pozwala na reczne ustawienie czasu, ktéry jest potrzebny do wykonania operacji, bez
koniecznosci uzupetniania informacji o zasobach. Nie nalezy stosowac tego parametru,
jezeli w definicji operacji wprowadzane bedg informacje o zasobach i czasach.

o Czas automatyczny — przy tym parametrze nie ma mozliwosci recznej modyfikacji czasu
potrzebnego na wykonanie operacji. Czas naliczany bedzie przez system automatycznie,
z chwilg wprowadzenia informacji o zasobach oraz czasach tj oraz tpz. Prezentowana wartos¢,
bedzie suma najdtuzszego czasu jednostkowego oraz czasu przygotowawczo zakoriczeniowego,
ustawionego na zasobie w definicji operacji. Zaleca sie korzystanie
z tego parametru.

e Sposob wyceny — okreSla zasady wyceny produktdw podczas sktadania meldunkéow (raportéw)
produkcyjnych. Dostepne sg nastepujgce metody wyceny indeksu meldowanego:

o Koszt podzielony przez ilos¢ - Cena jednostkowa produktu wyliczana jest po przez
zsumowanie wszystkich kosztdw zarejestrowanych na meldunku i podzieleniu ich przez ilosé
meldowanych produktéw

o Warto$¢ proporcjonalna wedtug ceny rynkowej

o Warto$¢ proporcjonalna wedtug przelicznika jm. zast. - Cena jednostkowa produktu wyliczana
jest po przez zsumowanie wszystkich kosztédw zarejestrowanych na meldunku i podzieleniu
jej wg. wspodtczynnika wyliczonego na podstawie standardowej zastepczej jednostki miary
okreslonej na kartotece produktu.

o Wedtug ceny rynkowej - Cena jednostkowa produktu réwna jest cenie ustawionej w polu
Cena rynkowa / proporcja w definicji kartoteki produktu.

o Cena recznie
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o Cena proporcjonalna wedtug ceny rynkowej - Cena jednostkowa produktu wyliczana jest po
przez zsumowanie wszystkich kosztéw zarejestrowanych na meldunku i podzieleniu jej wg.
wspotczynnika okreslonego na kartotece produktu w polu Cena rynkowa / proporcja.

Aktywna — parametr okre$la czy dana definicja szablonu operacji dostepna bedzie w wykazie,

podczas proby jej dodania do wybranego obiektu systemowego.

Domysina — stuzy do okreslenia operacji domysinej na podstawie, ktérej generowane bedg

zlecenia produkcyjne z pozycji zamowien. Parametr eliminuje konieczno$¢ budowania technologii.

Uwagi — parametr umozliwia zamieszczenie dodatkowego opisu dla definiowanego szablonu

operacji. Opis docelowo pobierany bedzie do definicji technologii oraz zlecen produkcyjnych. Opis
moze by¢ drukowany np. na przewodniku produkcyjnym.

1.2.2 Surowce

Do kazdej definicji szablonu operacji, istnieje mozliwo$é dodania listy materiatowej. Lista bedzie
petnita role zapotrzebowania materiatowego dla technologii oraz zlecenia produkcyjnego.

Informacje wprowadzone w tym miejscu wykorzystywane sg do:

e Wigzania technologii w ztozone struktury produktéw. Wigzanie polega na dodaniu do listy
surowcowej sktadnika o rodzaju Pdfprodukt. Jezeli dla tego sktadnika zatozona zostanie
technologia, system utworzy tzw. Drzewo technologii.

e Rozliczania materiatow / potproduktdow w procesie rozliczania produkcji w toku.

e Wyliczania zapotrzebowania materialowego przez

do planowania nadrzednego.

mechanizm MRP w mechanizmie

E Szablon operacji technologiczngj

9 Koszty 10 Cechy 11 Magazyny domysine
1 Operacja 2 Surowce 3 Materiaty pomecnicze 4 Odpady 5 Produkty 6 Czynnosci 7 Zasoby 8 Dokumentacja
Surowce
Kod ™ Indeks MATWA Rodzaj surow... llogé Koszt Marzut Rodzaj ceny  Aktywny Mazwa mag.
1 1-2-03-000006 FORMATEA ALUMINIUM 6082 Materiat 137 36,17 0,00 Ostatnia c.. Tak Magazyn ghowny
< >
Ly 0 = by by
ROEBRL=EDR
- Zapisz > Anuluj | @ Pemoc

Definicja materiatu podzielona jest na dwie sekcje:

e Dane podstawowe — sekcja stuzy do okreslenia rodzaju dodawanego sktadnika do listy

materiatowej,

e Dane materiatu — sekcja stuzy do okreslenia metody rozliczania, wyceny oraz okreslania
zapotrzebowania materiatowego dla dodawanego sktadnika do listy materiatowe;.
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Surowiec =

Rodza) materistu Materiat kod 1

1Dane 3 Cechy i uwagi
Dane podstawowe

Opcionalny

Karoteka @ |[1-2-03-000006 - FORMATKAALUMINIUM 6082 »

llo&¢ z wariantu ~
Dane materiatu
Magazyn (1) Magazyn gtdwny >
Fodza) materiabu  Materiat ~
Fodzaj realizaci Stan w Fiozchoduj tylko zaplanowane dostawy
Fodzaj cery  Ostatnia cena zakupu w ) Materiab do MEF Proc. llogei dla FCST 100,00
[[%4s3 137 » kg Cena 26,40 Tolerancja Brak ~
Marzut 0,00 Kasat 3617
akbpang
" Zapisz | X Anuluj | (3 Pomec
Dane podstawowe

Definiowanie podmiotowego obszaru polega na uzupetnieniu parametréw:

e Opcjonalny - Sktadnikiemopcjonalnym  struktury materialowej moze by¢ kartoteka
(materiat/potprodukt) lub fantom.

Jezeli sktadnik struktury ma by¢ elementem opcjonalnym, to nalezy to ustawié w sekcji dane
podstawowe. Z funkcjonalnosci nalezy skorzystaé jezeli produkt w swojej konfiguracji posiada
kilka elementéw z posrdd, ktérych do zlecenia produkcyjnego majg trafi¢ tylko wybrane.
W przypadku skfadnika o rodzaju fantom, opcja wybierana jest z podpietej listy wariantéw.
Lista wariantéw umozliwia wybér z zawezonego portfela kartotek.

W przypadku sktadnikéw opcjonalnych, wymagane jest potwierdzenie wybrania konkretnej
opcji za pomocy akcji Wybierz (Ctrl+W). Akcja dostepna jest z poziomu konfiguratora produktu.
Jezeli sktadnik opcjonalny nie zostanie oflagowany jako Wybrany, to nie zostanie dotgczony
podczas generowania zlecenia produkcyjnego do listy materiatowej produktu.

e Kartoteka — parametr uzupetniany jest automatycznie przez system po wybraniu kartoteki
materiatu / potproduktu ze stownika. Dane prezentowane w tym polu to potgczenie pola
Indeks z polem Identyfikator pobrane z definicji wybranej kartoteki. Pole stanowi potgczenie
stownika materiatow ze stownikiem kartotek magazynowych.

e Fantom — jest to pozorna pozycja asortymentowa, ktérej w odrdznieniu od kartoteki, nie
mozna wytworzy¢, magazynowac ani fakturowad, a takze dla ktorej nie sg prowadzone stany
magazynowe. Fantom okresSla elementy konfiguratora produktu, ktére muszg byé
sprecyzowane np. podczas rejestracji zamowienia od klienta. Wybrane elementy
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w konfiguratorze, docelowo pobrane zostang podczas generowania zlecenia produkcyjnego
jako uzupetnienie listy materiatowej wyrobu, z pominieciem elementdéw typu fantom.

e Wariantowy — opcja dostepna jest tylko dla sktadnika o rodzaju fantom. Po zaznaczeniu pola
fantom, system aktywuje pole wariantowy. Po wybraniu, opcji wariantowy, aktywujg sie
dodatkowe pola do wyboru znajdujgce sie pod tg opcja.

e [Lista wariantédw — to ograniczony zbiér mozliwych do wybrania kartotek magazynowych dla
definiowanego fantomu wariantowego. Zastosowanie tego mechanizmu pozwala na szybszg
konfiguracje zamawianego produktu. W menu pola dostepna jest opcja Aktualizuj wycene,
umozliwiajgca aktualizacje ostatniej ceny zakupu surowcédw okreslonych w liscie jako warianty.

e  Wariant domysiny — umozliwia wybranie z podpietej listy wariantow kartoteki, ktéra bedzie
wariantem domysinym dla definiowanego fantomu. Jezeli wariant domyslny nie zostanie
zmieniony podczas konfiguracji, zostanie on pobrany jako uzupetnienie listy materiatowej do
zlecenia produkcyjnego. Taka parametryzacja pozwala np. skréci¢ czas konfiguracji produktu,

e Jaka ilos¢ na zleceniu — stuzy do okreslenia ilosci jaka zostanie ustawiona dla wybranego
wariantu po wygenerowaniu zlecenia produkcyjnego. Dostepne sg trzy sposoby okreslania
ilosci:

o llos¢ z wariantu — wartos$¢ pobierana z pola ilos¢ z definicji materiatu Listy wariantow,
o llos¢ z fantomu — warto$¢ pobierana z pola ilos¢ z definicji Fantomu,

o llos¢ z fantomu * ilos¢ z wariantu — wartosc jest iloczynem dwéch powyzszych wartosci.

Dane materiatu
Definiowanie podmiotowego obszaru polega na uzupetnieniu parametrow:
e  Magazyn — pole stuzy do okreslenia:
o zktérego magazynu bedzie rozchodowany definiowany sktadnik listy materiatowej,
lub

o na ktérym magazynie bedzie wygenerowane zamodwienie wewnetrzne na definiowany
sktadnik listy materiatowej.

Parametr ustawiany jest automatycznie przez system po uruchomieniu trybu Dﬁ dodaj
réwnorzedny (F3). Informacja pobierana jest z definicji wydziatu produkcyjnego.

e Rodzaj materiatu — okre$la rodzaj dodawanego sktadnika do listy materiatowej. Do wyboru
dostepne sg trzy rodzaje:

o Materiat — stosowany do sktadnika, z ktérego wytwarzany jest potprodukt / produkt,

o Pdtprodukt — stosowany jest do sktadnika, ktory jest potrzebny do wykonania pétproduktu
/ produktu, ale wytwarzany jest we wstepnej fazie produkcji. Produkcja realizowana moze
by¢ we wtasnym zakresie lub w kooperacji.

o Pdtprodukt z operacji poprzedzajgcej — stosowany jest w technologiach wielooperacyjnych
do sktadnika, ktéry w operacji poprzedzajacej jest produktem a w nastepnej operacji jest
detalem wsadowym podlegajagcym dalszej obrébce. W zaleznosci od przyjetej metody
rozliczania produkcji w toku:

* Indeksy posrednie — jest to indeks posredni rozliczany na jednym wspdélnym magazynie
produkcji w toku dla catego procesu produkcyjnego,

=  Magazyny posrednie — jest to indeks wyrobu gotowego rozliczany na wielu
»wirtualnych” magazynach produkcji w toku.

e Rodzaj realizacji — stuzy do okreslenia sposobu zarzgdzania materiatami / pétproduktami
w procesie produkcyjnym:

38



Streamsoft

Modut Zarzqdzanie produkcjg

Stan — oznacza, ze system podczas raportowania produkcji bedzie probowat zuzyé /
rozliczyé materiat / pétprodukt okreslony w polu ,Kartoteka” z magazynu okreslonego
w polu Magazyn,

Zamawiaj — oznacza, ze system dla wygenerowanych zleceid produkcyjnych wystawi
zamowienie wewnetrzne na materiat / poétprodukt okresSlony w polu ,Kartoteka”
na magazynie okreslonym w polu Magazyn.

e Rodzaj ceny — stuzy do okreslenia metody wyceny skfadnikéw listy surowcowej.

o Ostatnia cena zakupu
Jest to ostatnia cena, po ktérej nastgpito przyjecie kartoteki na dowolny magazyn
w przedsiebiorstwie. Metoda pozwala na wycene sktadnika Koszty surowcéw w cenach
rzeczywistych, ale nalezy pamietaé, ze w przypadku potproduktdw oraz materiatéw, ktére
nie beda miaty zarejestrowanych ruchdw magazynowych w systemie, przyjeta warto$¢ do
kalkulacji bedzie réwna 0. Informacja o ostatniej cenie zakupu, zapisana jest w definicji
kartoteki na zaktadce Ceny. Wartos¢ moze byé wymuszona recznie, do momentu
wystgpienia pierwszego przychodu.
B artoteka 1-2-03-000006 FORMATKA ALUMINIUM 6082 X
13 Zamienniki 14 Nr katalogowe 15 |ntrastat / Fundusze 16 Dokumentacja 17 Produkcja 18 Sktadnik komponentu
22 Kartoteki powiazane 23 Blokady, aktywnos¢ 24 Edycja dok., Ozn. JPK 27 Powiazania CRM =
1 Podstawowe 2 Ceny 3 Grupy 4 Opakowania 5 Cechy 6 Kody EAN 7 Opisy 8 Uwagi 9 Zdjecie 10 Inne 11 Dostawcy 12 Stany
Ogdlne
Zakup/ewidencyjne Zakup w innych walutach
Ustatnia cena zakupu 26,40 Data Cena Waluta Cena PLM
[rata ostaniego zakupu
wiartodt kartatekawa 0,00
Sprzedaz
Data ostatmiego dok. spreedazy : - Podstawa wyliczania cen spreedazy 26,40
Cena Waluta Netto Brutto Marza % Marzut % L
Cena detaliczna PLM 35,20 4330 2500 33,33
Cena hurtowa PLN 33,42 41,11 21,01 26,59
MarzasMarzut Zadane ® Od podstawy ‘wazone Mirimalne
> Mastepny . Zamknij | (& Pomoc

Cena ewidencyjna

Jest to stata cena okreslana w definicji kartoteki w oknie stanédw magazynowych
na zaktadce Ceny. Dotyczy modelu, w ktédrym magazyny prowadzone s3 w cenach
ewidencyjnych. Nalezy pamieta¢ o koniecznosci jej uzupetnienia. Jej brak powoduje
nieprawidtowe naliczanie kosztéw oraz generowanie komunikatéw podczas préby
rozliczania (meldowania) produkgiji.
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EJ Kartoteka 0-01-19-D00012 PRET 75 STAL ([1.4445) $R. 150 ®
13 Zamienniki 14 Nr katalogowe 15 Intrastat / Fundusze 16 Dekumentacja 17 Produkcja 18 Sktadnik kempenentu
22 Kartoteki powiazane 23 Blokady, aktywnosé 24 Edycja dok., Ozn. JPK 27 Powiazania CEM =
1 Podstawowe 2 Ceny 3 Grupy 4 Opakowania 5 Cechy 6 Kody EAN 7 Opisy 8 Uwagi 9 Zdjecie 10Inne 11 Dostawcy 12 Stany
Ogdlne
Zakup Zakup w innych walutach
Dstatria cena zakupu 0,00 Data Cena Waluta Cena PLM
[rata ostaniego zakupu
‘wartost kartotekowa 0,00
Cena ewidencyina 1545 »
Wartost ewidencyina 0,00
Sprzedaz
Dats ostatniego dok. spreedazy . - Podstawa wyliczania cen sprzedaiy 0,00
Cena Waluta Metto Erutto Marza % Marzut % &3
Cena detaliczna PLMN 0,00 0,00 0,00 0,00
Cena hurtowa PLM 0,00 0,00 0,00 0,00
v
[} MarzaMarzut Zadanz @ Od podstawy Wazone inimalne
Dodaj do mag. " Zapisz # Anulyj | @ Pomoc

o Cena rynkowa

Jest to stata cena okreslana w definicji kartoteki na zaktadce Produkcja. Nalezy na zaktadce
zaznaczy¢ opcje Kartoteka uzywana w produkcji oraz uzupetni¢ pole Cena rynkowa /
proporcja. Jej warto$¢ nie jest aktualizowana przez system. Moze by¢ uzupetniana /
modyfikowana jedynie recznie lub dedykowanymi mechanizmami

B Kartoteka 0-01-04-000010 KOLEK MONTAZOWY X
22 Kartoteki powigzane 23 Blokady, aktywnosé 24 Edycja dok., Ozn. JPK 27 Powiazania CREM =
1 Podstawowe 2 Ceny 3 Grupy 4 Opakowania 5 Cechy 6 Kody EAN T Opisy 8 Uwagi 9 Zdjecie 10 Inne 11 Dostawcy 12 Stany
13 Zamienniki 14 Nr katalogowe 15 |ntrastat / Fundusze 16 Dokumentacja 17 Produkdja 18 Skladnik komponentu
Produkgja

~ Kartoteka uzwwana w produkci

Stedni czas dostavey 0 dni
Polska noma
Cena rynkowadproparcia
Fiodza planowania Recznie v

Rodzaj realizagji st

(®) Rezerwada i zamdwienie

() Tylko zaméwiznie

wimug w meldunkach zwrotrpch zaokiaglanie w gdre

Automatyczne tworzenie ni seryinego na podstawie niParti

Fiodzaj realizacii Stan ~ Gruboge mm
Rodzaj ceny  Ostatnia cena zakupu ~ Domyélna drugodé i
Domyilna szerokoid mm

Dane planistyczne

GR-Time - Czas prayjecia o
DTF - Granica popytowa 0
< Poprzedni > Mastepny " Zapisz > Anulyj | @ Pomoc

40



Streamsoft Modut Zarzgdzanie produkcjq
o Cena podana recznie
Jest to stata cena okreslana w definicji materiatu, w sekcji Dane materiatu. Po wybraniu
zlisty metody Cena podana recznie, aktywuje sie pole Cena umozliwiajagc podanie
wartosci. Moze by¢ uzupetniana / modyfikowana jedynie recznie lub dedykowanymi
mechanizmami,
Surowiec *
Rodzaj materiatu Materiat Kod 2
1Dane 3 Cechy i uwagi
Dane podstawowe
Dpcjonalny
Kartaoteka @ 0-01-04-000007 - PEYTAMDF >
Fantom
llo&é z wariantu ~
Dane materialu
Magazyn (11) Magazyn surowcow >

Fiodza materiatu  Materiat ~
Rodza) realizacii Stan - Fiozchodu tlko zaplanowane dostawy

Rodzaj ceny  Cena podana recznie ~ ) Materiak do MRAP Proc. llagei dla FCST 100,00

llosé 120 > m2 Cena[2500 | Tolerancia Brak v
Marzut 0,00 szt 2830
Akhary v

O

Cena standardowa

Jest to stata cena okreslana w definicji kartoteki na zaktadce Cena standardowa. Zaktadka
jest dostepna tylko, gdy wycena dokumentu PW, zostata w konfiguracji systemu
ustawiona na obstuge cen standardowych. Ceny standardowe w zatozeniu dotyczg
wyrobow gotowych i ich wyceny. Stosowanie jej na surowcach powinno mie¢ miejsce
tylko w przypadku sktadnikow, ktére sg pétproduktami.

B Kartoteka 0-01-04-000017 KOLO_26_13
13 Zamignniki 14 Nr katalogowe

1 Podstawowe 2 Ceny 3 Grupy

22 Kartoteki powizzane
Cena standardowa

Status “™ Cena standardowa

W Przygotowaniu

Skiadniki ceny standardowej
Lp. “* Nazwa sktadnika TKW

1 koszt robocizny

2 koszt materiatow

< Poprzedni > Nastepny

4 Opakowania
23 Blokady, aktywnosc

X
15 Intrastat / Fundusze 16 Dokumentacja 17 Produkeja 18 Skladnik kemponentu
5 Cechy 6 Kody EAN 7 Opisy 8 Uwagi 9 Zdjecie 10 Inne 11 Dostawcy 12 Stany
24 Edycja dok., Ozn. JPK 26 Cena standardowa 27 Powigzania CRM —

Data obowiazywania

110,50

2022-10-19

& [ I» [x

Cena sktadni...
10,50
100,00

]

" Zapisz > Anulyj | @ Pomoc
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o Cena potproduktu z operacji poprzedzajgcej
Po wybraniu tej metody wyceny, cena réwna sie wartosci TKW (Techniczny koszt
wytworzenia) detalu, ktdéry jest produktem w operacji poprzedzajacej. Ten sposéb wyceny
wymaga oznaczenia rodzaju materiatu, jako pétprodukt z operacji poprzedzajacej oraz
powigzania operacji ze wskazaniem kartoteki powigzanej.

o Cena z technologii gtownej

W przypadku, gdy surowcem jest poétprodukt posiadajgcy technologie gtéwng, to po
wybraniu tej metody system pobiera cene z technologii gtdwnej dla tego pdétproduktu.

o Jlos¢ — parametr stuzy do okreslenia zapotrzebowania na definiowany sktadnik listy
materiatowe;.

e Narzut — parametr stuzy do okreslenia warto$ciowego narzutu, ktéry zostanie doliczony do
kosztu definiowanego skfadnika listy surowcowej. Warto$¢ doliczana jest do ceny jednostkowej
sktadnika listy surowcowej.

e Aktywny — parametr pozwalajacy na dezaktywowanie skfadnika listy materiatowej bez
koniecznos$ci usuwania. Po wytgczeniu sktadnik bedzie pomijany przez system podczas
dodawania listy materiatowe] do operacji technologicznej. Jezeli parametr zostanie wytgczony
z poziomu listy materiatowej w operacji technologicznej, to bedzie on pomijany podczas
generowania zlecenia produkcyjnego. System podczas dodawania nowego sktadnika do listy,
automatycznie ustawia parametr jako aktywny.

e (Cena — prezentuje cene jednostkowg definiowanego sktadnika listy materiatowej. Jej wartosc¢
jest pochodng metody wyceny ustawianej w polu Rodzaj ceny.

e Koszt — parametr informuje o koszcie planowanym jaki zostanie uwzgledniony w kalkulacji
technicznego kosztu wytworzenia. Koszt wyliczany jest automatycznie przez system z wzoru
llos¢*(Cena + Narzut).

e Rozliczaj bezdokumentowo — parametr aktywuje sie dla potproduktu i pétproduktu z operacji
poprzedzajgcej. Zaznaczenie tego parametru powoduje, ze podczas meldowania
(raportowania) produkcji, nie zostang wystawione dokumenty RW na definiowany sktadnik
listy materiatowej. Aby opcja zadziatata, operacja poprzedzajgca musi posiadaé¢ pdtprodukt
rowniez realizowany bezdokumentowo.

e Rozchoduj tylko zaplanowane dostawy — po zaznaczeniu tego parametru, zuzycie materiatu
nastapi dopiero po przesunieciu materiatu dokumentem MM-+ pod zlecenie produkcyjne.
Przesuniecie generuje plan rozchodu dostaw dla zlecenia produkcyjnego. Plan umozliwia
rozliczenie materiatu podczas raportowania produkcji. Brak przesuniecia, skutkowat bedzie
brakiem mozliwosci rozliczenia meldunku (raportu) produkcyjnego, nawet przy stanach
magazynowych pokrywajgcych zapotrzebowanie materiatowe. Jezeli materiat / pétprodukt
bedzie zamawiany, to do prawidtowego dziatania systemu przy tym ustawieniu, niezbedne jest
ustawienie magazynu produkcji w toku w definicji wydziatu produkcyjnego Iub definicji
meldunku zwrotnego,

e Materiat do MRP (Manufacturing Resource Planning — Planowanie zasobéw produkcyjnych
przedsiebiorstwa) — parametr decyduje o mozliwosci uwzglednienia bgdz nie uwzgledniania
dodawanego sktadnika do listy materiatowej przez algorytm MRP w planowaniu nadrzednym,

Jezeli parametr dotyczy potproduktu, to wytgczenie skutkowac bedzie pominieciem
przez algorytm MRP catej struktury technologicznej, z ktdrg jest powigzany.

e Proc. llos¢ dla FCST — parametr wyrazony w procentach. Pozwala na zanizenie zapotrzebowania
materiatowego dla ilosci prognozowanych. llos¢ prognozowana odnosi sie do wyrobu
gotowego. Parametr wykorzystywany jest przez algorytm MRP w planowaniu nadrzednym.
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Przyktad: Do wyprodukowania sztuki wyrobu potrzebne jest 10 kg materiatu. Prognozujac
wyprodukowanie 100 sztuk wyrobu przy wartosci parametru 100%, algorytm MRP wyliczy
zapotrzebowanie na materiat réwne 1000 kg. Zmiana parametru np. na warto$¢ 50 %
skutkowac bedzie zmniejszeniem zapotrzebowania na materiat do 500 kg w prognozowanym
okresie. Wspdtczynnik pomijany jest przez algorytm MRP z chwilg pojawienia sie
w prognozowanym okresie zaméwien na dany produkt. Zapotrzebowanie na materiaty dla
ilosci zamawianych réwna sie zawsze 100%.

e Tolerancja — parametr pozwalajgcy na wprowadzenie tolerancji dla zuzycia. Stosowany dla
materiatow, ktérych zuzycie oscyluje wokdt pewnej wartosci. Pozwala na automatyczne
zamkniecie meldunkdéw (raportdow) produkcyjnych, jezeli zarejestrowana ilo$¢ zuzytego
materiatu zmiesci sie w podanym przedziale. Tolerancje dla zuzycia wyrazaé¢ mozna:

o llosciowo,

o Procentowo.
* Kk *

W strukturze materiatowej dostepna jest mozliwos¢ definiowania zamiennikéw dla wybranego
sktadnika. Dodanie zamiennika polega na ustawieniu kursora na wybranym elemencie listy

P

Okno w sekcji ,,Element nadrzedny” posiada informacje o sktadniku listy surowcowej, dla ktérej
definiowany jest zamiennik. Parametry w obszarach 1 Dane oraz 2 Cechy i uwagi definiuje sie
analogicznie jak dla sktadnika listy surowcowej.

surowcowej. Nastepie za pomocg akcji (Shift+F3) nalezy wprowadzi¢ definicje zamiennika.

Po zapisaniu zamiennik prezentowany jest w uktadzie tabelarycznym jako element podrzedny do
kartoteki, na ktérej pierwotnie ustawiony byt kursor. Jezeli dla danego elementu zdefiniowany
zostanie zamiennik, to nie moze on miec juz elementéw podrzednych innego rodzaju niz zamiennik.

Istnieje réowniez mozliwos¢ grupowego dodawania zamiennikdw do oznaczonych operac;ji
technologicznych dla wskazanego surowca. Opcja dostepna jest w oknie stownikowym Operacje
technologiczne - menu pod prawym przyciskiem myszy = Grupowa edycja operacji - zaktadka
2 Surowce - wartosc z listy rozwijanej Dodaj zmiennik.
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&

™ 5]
1t @r@ Operagje technologiane X

Operacje technologiczne

R D Nhe 3¢ v Y B «~» B £ 6 7 & =

Lp. Dperacja technologiczna
(/] 1 Malowanie z pakowaniem
1 Ekstruzja
1 Malawsanie 7 nakowanism
1m4 | & Pokaz F2
1ol TS -
Mz [} Dodsi F3
Bl } Popraw F5
Mz — Grupowa edycja operacji *
2 Usui Fa
1 Ma —_X 5 Produldy 6 Zasoby I Kompetencje & Uwagi 9 Cechy
1 Mz =] Drukuj k9 10peracja 2 Surowce 3 Materiaty pomocnicze 4 Odpady
1 Mg Jechnologia - Surowce
1 Mg - -
Grupowa edycja operacji Crl+E — D= Karioieka MD234 >
1M o
:I[,_::I FEiltruj powigzane technologie Zmies ~
1 Mz H —
_ Zmiedi
1 M2 Odéwiez dane w oknie F11 £mien Usur
Dodaj
1 2 A - 5 i |
MaZ L somy F4 S >
Eky NG Ustalfite F7 Magagn ’
1 M e ] Rodzaj susowica -
) Y[ Filtr aktywny Ctrl+F7
Mz Rodzaj realizacii ~
1 Ma Zliez Chrl+L
: Flodza ceny v
1 Mz Zarnaczanie » llose
Widok 3 Marzut plan,
Pokaz tabele zaawansowana/prosta Ctr+Z  Zapisz = Anuiuj
Analizy wielowymiarowe
Rejestr operagji
Zrezygnuj i zamknij
Kopiuj kemdrke

1.2.3 Materiaty pomocnicze

Materialy pomocnicze sg to kartoteki kosztowe reprezentujgce najczesciej media np. energia,
woda itp. Sg one stosowane, gdy posiadajg duzy udziat w koszcie wytworzenia. Ze wzgledu na to, ze
reprezentujg kartoteki kosztowe nie podlegajg rozliczeniom magazynowym (brak stanow
magazynowych). Takie podejscie pozwala na jawne doszacowanie technicznego kosztu wytworzenia
w rozbiciu na rézne sktadniki.

Materiaty pomocnicze zaktada¢ mozna na trzy sposoby:
e Zpoziomu technologii pétproduktu / produktu,
e Zpoziomu modutu handlowo — magazynowego w stowniku Spis innych kartotek (koszty),
Z poziomu modutu finansowo — ksiegowego w stowniku Spis kartotek kosztowych.
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E Szablon operacji technologicznej

9 Koszty

1 Operacja 2 Surowce
Materialy pomocnicze

lloéé Materiat pom. - Indeks

1,00 PRAD

10 Cechy 11 Magazyny domyzine
3 Materiaty pomacnicze 4 Odpady 5 Produkty 6 Czynnosci T Zasoby 8 Dokumentacja
Materiat pom. - Identyfikator Materiat pom. - Nazwa
PRAD PRAD

>
[ [ 0 [X
> Anuluj || (® Pomoc

Po wybraniu opcji dodaj (F3) w wykazie materiatéw pomocniczych, otworzy sie wykaz dostepnych
kartotek kosztowych, z ktdérego nalezy wybraé tg, z ktérg powigzana bedzie definicja materiatu

pomocniczego.

Cena

Koszt

Materiat pomeocniczy

1 Podstawowe 2 Cechy

Material pomocniczy
M ateriab  PRAD - PRAD

Koszt planowan Y

0,00
0,00

" Zapisz = Anuluj - (5 Pomoc

Po wybraniu kartoteki kosztowej, otworzy sie okno materiat pomocniczy. Na jego definicje

sktadajg sie dwa obszary:

e Podstawowe,

o Cechy —[WWEEER uzupetnienie obszaru cech nie jest wymagane.
Definiowanie materiatu pomocniczego polega na uzupetnieniu parametrow:

e Materiat — parametr stuzy do potaczenia definicji materialu pomocniczego ze stownikiem
kartotek kosztowych. Wartos¢ parametru uzupetniana jest automatycznie przez system po
wybraniu kartoteki kosztowej ze stownika. Dane prezentowane w tym polu to potaczenie
pola Indeks z polem Identyfikator pobrane z definicji wybranej kartoteki.
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e Jlos¢ — parametr stuzy do okreslenia zapotrzebowania na definiowany materiat pomocniczy.

e (Cena — parametr stuzy do wprowadzenia statej ceny dla materiatu pomocniczego. W oparciu
o tg wartos¢ wyliczony zostanie koszt planowany.

e Koszt — parametr informuje o koszcie planowanym, ktéry zostanie uwzgledniony w kalkulacji
technicznego kosztu wytworzenia. Koszt wyliczany jest automatycznie przez system z wzoru
llos¢*Cena.

1.2.4 Odpady

Do kazdej definicji szablonu operacji, istnieje mozliwos¢ dodania listy odpaddéw, wytwarzanych
w procesie produkcyjnym w definiowanej operacji.

Odpady pozwalajg na wsparcie zarzadzania politykg odpadowg odpaddw, ktére nie nadajg sie do
dalszej obrébki lub sg odpadami uzytkowymi.

Odpad nienadajqcy sie do dalszej obrobki:

Rozliczeniem zarzadza sie w kontekscie operacji produkcyjnej. Definiowanie polega na
wprowadzeniu informacji o odpadzie powstatym w wyniku realizacji procesu produkcyjnego. Przy
takiej konfiguracji, wsparcie systemu polega¢ bedzie na automatycznym przyjeciu odpadu na
wskazany magazyn z konkretng wyceng. Przyjecie zrealizuje sie po zarejestrowaniu przez Produkcje
wykonania operacji.

Powyziszy przyktad nalezy interpretowac nastepujgco: z surowca MAT-05 w wyniku procesu
produkcyjnego powstanie Widr stalowy, ktéry dokumentem przyjecia wewnetrznego PW, przyjety
zostanie na magazyn odpaddéw w cenie 13 zt za kg.

Odpad uzytkowy:

W przypadku odpadow uzytkowych podczas rozliczania (przyjecia na magazyn), nie wystarczy
sama informacja o ilosci. Potrzebne sg dodatkowe parametry opisujgce takg dostawe. Przyktadami
parametréw mogg by¢:

e Dtugosc przyjmowanego profilu np. po cieciu na pile,

e Wymiary przyjmowanego arkusza blachy np. po rozkroju na laserze,

e Wymiary przyjmowanej pyty MDF np. po rozkroju w centrum obrébczym,
o |tp...

Najprostszym rozwigzaniem jest ocechowanie odpadu uzytkowego parametrami, ktore
w procesie raportowania uzytkownik bedzie musiat recznie uzupetni¢ na panelu produkcyjnym.

Takie podejscie nie zawsze bedzie mozliwe, w sytuacji np. rozkroju arkusza blachy na laserze.
Powstate elementy czesto majg rdzne bryly, ktérych zwymiarowanie jest ktopotliwe. W takich
przypadkach, czasami jedynym rozwigzaniem jest integracja z programami do nestingu® lub
pobieranie informacji z generowanych programoéw do rozkroju.

Taki model, eliminuje konieczno$é¢ recznego wprowadzania informacji o powstatych odpadach,
oraz pozwala na precyzyjniejsze wyceny detali powstatych w wyniku rozkroju.

4 Technologia nestingu (Nested Based Manufacturing lub NBM) pozwala na lepsze wykorzystanie surowca, czyli zmniejszenie ilosci
powstajacych odpadow.

46



Streamsoft Modut Zarzqdzanie produkcjg

Po uruchomieniu trybu Dﬁ' dodaj (F3) w wykazie odpaddéw, otworzy sie wykaz kartotek
magazynowych, z ktérego nalezy wybrac ta, z ktdrg powigzana bedzie z definicjg odpadu.

Odpad >

1 Podstawowe 2 Cechy

Odpad
Odpad [0-01-04-000024 - PLYTA- 0SB 2X4 >
Magazyn 7 - Magazyn Odpaddw 3

Dokument MM

Indeks pow. w
Rodza) ceny  Ostatnia cena zakupu w
o 0,00 » szt
Marzut plar. 0,00
Typ kozziu Zmniejsza koszt w

Koszt planowany
Cena 0,00

Kozzt 000

" Zapisz » Anuluj | & Pomoc

Po wybraniu kartoteki magazynowej, otworzy sie okno odpad. Na jego definicje sktadajg sie dwa
obszary:
e Podstawowe,
° Cechy— uzupetnienie obszaru cech nie jest wymagane.

Definiowanie odpadu polega na uzupetnieniu parametréw:

e Odpad — parametr stuzy do potaczenia definicji odpadu ze stownikiem kartotek magazynowych.
Warto$¢ parametru uzupetniana jest automatycznie przez system po wybraniu kartoteki
magazynowej ze stownika. Dane prezentowane w tym polu to potgczenie pola Indeks z polem
Identyfikator pobrane z definicji wybranej kartoteki.

e Magazyn — parametr stuzy do wskazania magazynu, na ktdry przyjety lub przesuniety zostanie
odpad podczas rozliczenia zleceri produkcyjnych. Zrédtem wyswietlanych danych sg pola
Nri Nazwa z wybranej definicji magazynu. Wartos¢ parametru uzupetniana jest automatycznie
przez system po wybraniu kartoteki z listy. Informacja o magazynie pobierana jest z definicji
wydziatu produkcyjnego. Definicja wydziatu produkcyjnego opisana zostata w punkcie.
Uzytkownik moze dokonac recznej zmiany wstepnie podpowiedzianego magazynu. W celu

dokonania zmiany, nalezy klikng¢ lewym przyciskiem myszy w przycisk 2 , Zznajdujacy sie po
prawej stronie parametru. Po kliknieciu otworzy sie lista, z ktdrej nalezy wybra¢ akcje Wybierz
(F6). Po jej uruchomieniu otworzy sie wykaz magazynow, z ktérego nalezy wybraé¢ odpowiedni
magazyn.

e Dokument — parametr stuzy do wskazania zbioru dokumentdw z grona, ktdrego wystawiany
bedzie dokument okreslony w definicji wydziatu lub definicji meldunku zwrotnego. Dokumenty
wystawiane beda automatycznie przez system podczas rozliczania zlecenia produkcyjnego.
Do wyboru dostepne sg dokumenty ze zbioru przesunie¢ magazynowych (MM) oraz przyjec
magazynowych (PW).
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e Indeks pow. — parametr stuzy do powigzania kartoteki, ktéra wystepuje na liscie surowcow
w operacji, dla ktérej definiowany jest odpad. Wskazanie kartoteki pozwala na przekazanie ceny
z wskazanego surowca dla odpadu w sytuacji, gdy wybrano rodzaj ceny Cena z surowca.

e Rodzaj ceny — parametr stuzy do okreslenia metody wyceny odpadu. Metody wyceny
sg analogiczne jak w przypadku sktadnikéw listy surowcowe. Jedyna rdznica jest tak, ze
w przypadku odpaddéw dostepna jest rdwniez metoda Cena z surowca. Jest to cena, ktéra jest
pobierana z ceny surowca powigzanego z wprowadzanym odpadem w obrebie tej samej
operacji.

o Jlos¢ — parametr stuzy do okreslenia ilo$¢ powstatego odpadu w drodze realizacji definiowanej
operacji w procesie produkcyjnym.

e Narzut plan. — parametr stuzy do okreslenia wartosciowego narzutu, ktéry zostanie doliczony do
kosztu odpadu. Wprowadzona warto$¢ doliczana jest do ceny jednostkowej odpadu.

e Koszt ujemny — parametr umozliwia odjecie wartosci definiowanego odpadu, od podsumowania
technicznego kosztu wytworzenia w definiowanej operacji. Po wtaczeniu tego parametru koszt
odpadu prezentowany bedzie jako wartos¢ ujemna.

e (Cena — prezentuje cene jednostkowg definiowanego sktadnika listy materiatowej. Jej wartosc¢
jest pochodng metody wyceny ustawianej w polu Rodzaj ceny.

e Koszt — parametr informuje o koszcie planowanym jaki zostanie uwzgledniony w kalkulacji
technicznego kosztu wytworzenia. Koszt wyliczany jest automatycznie przez system z wzoru
llos¢*(Cena + Narzut).

1.2.5 Produkty

Produkty pozwalajg na automatyczne przyjecie produktéw, powstatych w wyniku wykonania
(rozliczenia) operacji produkcyjnej. Przyjecie realizowane jest dokumentem PW okreslonym
(ustawionym) w definicji meldunku lub w definicji wydziatu produkcyjnego.

Bardzo waznym parametrem dla definiowanego produktu jest jego parametr Rodzaj.
Dla technologii jednooperacyjnej przy modelu, ktéry zaktada definiowanie produktu parametr
Rodzaj nalezy ustawi¢ na produkt. Natomiast dla technologii wielooperacyjnych parametr Rodzaj
nalezy ustawi¢ na produkt, w ostatniej operacji w marszrucie. Na pozostatych operacjach w celu
rozréznienia Rodzaj nalezy ustawié na potprodukt. Inne ustawienie nie pozwoli na automatyczne
powigzanie zlecenia produkcyjnego, generowanego z pozycji zamowien wewnetrznych lub
zamoéwien od odbiorcy.

Po uruchomieniu trybu Dﬁ dodaj (F3) w wykazie produktdow, otworzy sie wykaz kartotek
magazynowych, z ktérego nalezy wybrac ta, z ktérg powigzana bedzie z definicjg produktu.

Po wybraniu kartoteki magazynowej, otworzy sie okno produkt. Na jego definicje sktadajg sie
dwa obszary:

e Podstawowe,

e Cechy — uzupetnienie obszaru cech nie jest wymagane.
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Produkt *
a

1 Podstawowe 2 Cechy

Produkt
Produkt | 1-2-01-000013 - PEYTAALUMINIUM (2017 A) >
Magazyn 1-Magazyn gidwny »
Fodzaj Produkt v
[logc 1,00 > kg
Marzut plan. 0,00

Rozlicza) bezdokumentowmo
Koszty planowane
Cena 0.00

Wwiartoss 0.00

" Zapisz » Anuluj | @ Pomoc

Definiowanie produktu polega na uzupetnieniu parametrow:

e Produkt — warto$¢ parametru uzupetniana jest automatycznie przez system po wybraniu
kartoteki magazynowej ze stownika. Dane prezentowane w tym polu to potgczenie pola, Indeks”
z polem , Identyfikator” pobrane z definicji wybranej kartoteki. Pole stanowi potagczenie definicji
produktu ze stownikiem kartotek magazynowych.

e Magazyn — parametr stuzy do wskazania magazynu, na ktéry przyjety zostanie produkt podczas
rozliczenia zlecen produkcyjnych. Zrédtem wyswietlanych danych sg pola Nr i Nazwa z wybranej
definicji magazynu. Wartos¢ parametru uzupetniana jest automatycznie przez system po
wybraniu kartoteki z listy. Informacja o magazynie pobierana jest z definicji wydziatu
produkcyjnego. Uzytkownik moze dokonaé recznej zmiany wstepnie podpowiedzianego
magazynu.

e Rodzaj— parametr stuzy do okreslenia rodzaju produktu. Dostepne sg dwa rodzaje:

e Potprodukt — parametr stosowany dla produktu, ktéry po realizacji definiowanej operacji,
podlegt bedzie dalszej obrdbce.

e Produkt — parametr stosowany dla produktu, ktéry po realizacji definiowanej operacji, nie bedzie
podlegat dalszej obrdébce.

o Jlos¢ — parametr stuzy do okreslenia ilo$¢ powstatego produktu w drodze realizacji definiowanej
operacji w procesie produkcyjnym.

e Narzut plan. — parametr stuzy do okreslenia wartosciowego narzutu, ktéry zostanie doliczony do
wartosci planowane;j.

e Rozliczaj bezdokumentowo — parametr powigzany jest z parametrem o takiej samej nazwie,
dostepnym w definicji sktadnika listy surowcowej.

e (Cena — parametr prezentuje cene jednostkowa definiowanego produktu. Jej wartosé¢ rowna sie
kosztom produkcji.

e Wartos¢ — parametr informuje o planowanym poziomie wyceny zdefiniowanej ilosci produktow.
Wartos¢ moze by¢ powiekszona o planowany narzut.
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1.2.6 Czynnosci

Czynnosci sg to zadania, sktadajace sie na wykonanie definiowanej operacji technologicznej.
Podlegaja jedynie rejestrowi wykonania operacji start / stop. W zwigzku z czym, ich rozliczenie nie
niesie skutku magazynowego, jedynie pozwala na zarejestrowanie rzeczywistego czasu wykonania
oraz rozliczenie wykonanej ilosci produktu.

Koszt czynnosci liczony jest na podstawie stawki z czynnosé i czasu trwania oraz wliczany jest
do kosztéow produkcji, poprzez koszt robocizny, jesli na definicji meldunku ustawiony jest parametr
Koszt robocizny licz z kosztow czynnosci.

Po uruchomieniu trybu Dﬁ' dodaj (F3) w wykazie czynnosci, otworzy sie stownik czynnosci,
z ktérego nalezy wybrad ta, z ktérg powigzana bedzie definicja czynnosci w operacji.

W kolejnym kroku nalezy okresli¢ parametry czynnosci przypisanej do operacji:

e zaktadka ,Podstawowe”:

Czynnosc X

1 Podstawowe 2 Cechy

Czynnosc
Caynnosd | >
Stawka losc-1 >
llagé 0,00
Czaz 00:00

Czaz godz 0,0000

Uwagi

" Zapisz = Anuluj | (% Pomoc

Definiowanie czynnosci polega na uzupetnieniu parametrow:

o Czynnos¢ — parametr stuzy do powigzania definicji czynnosci w operacji ze stownikiem
czynnosci. Wartos¢ parametru uzupetniana jest automatycznie przez system po wybraniu
czynnosci ze stownika. Dane prezentowane w tym polu to potgczenie pola , Kod” z polem
»Nazwa” pobrane z definicji wybranej czynnosci.

o Stawka — parametr stuzy do wskazania stawki w oparciu, o ktérg obliczany bedzie koszt
zasobu.

o llos¢ — parametr stuzy do podania:
= pogladowej ilo$¢ czynnosci do wykonywana w ramach definiowanej operacji,

= wspotczynnika ilosciowego w oparciu, o ktdory obliczany bedzie koszt wykonania
czynnosci wedtug wzoru ,llos$¢ * Wartos¢ stawki”.
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koszt wykonania czynnosci liczony bedzie na podstawie parametru ,llos¢”
w sytuacji, kiedy wybrana stawka bedzie typu ilosciowego.
o Czas — parametr stuzy do podania jednostkowego czasu trwania czynnosci. Format czasu
to HH:MM:SS. Precyzjg czasu (formatem) steruje sie parametrem systemowym.
o Czas godz. — czas trwania czynnosci mozna wprowadzaé¢ z wykorzystaniem wartosci
dziesietnych. Parametr jest konwerterem czasu podanego w formacie dziesietnym na

czas
w formacie HH:MM:SS.

e zaktadka ,Cechy”— uzupetnienie obszaru cech nie jest wymagane.

1.2.7 Zasoby

Zasoby reprezentujg jednostki robocze, gniazda produkcyjne, narzedzia technologiczne oraz
kooperantéw. Wptywajg na czas wykonania operacji technologicznej. Sg nosnikiem informacji
o kompetencjach jakie zaséb musi spetniaé, aby mdc wykonac operacje technologiczng. Pozwalajg na
zarejestrowanie rzeczywistego czasu wykonania operacji. Wptywajg na wycene technicznego kosztu
wytworzenia, analize CRP w planowaniu nadrzednym oraz na rozktad operacji podczas
harmonogramowania szczegétowego.

Po uruchomieniu trybu Dﬁ dodaj (F3) w wykazie zasobdéw, otworzy sie okno zasdb.

B zas6b technologiczny *
5 Harmonograrmowanie 6 Dokumentacja 7 Zdjecie 2 MES
1 Podstawowe 2 Kompetencje 3 Cechy 4 Uwagi
Zasob
Findzaj zazobu  Jednostki robocze w
Dotyczy Zasdb w
Zazdh >
Stawka w | >
Czaz (00:00 » Tpz 00:00 >
llogc 1,00 Partia dla Tpz 1,00
Fioszt 0,00
= Bk
" Zapisz | X Anuluj & Pomoc

Na jego definicje sktadajg sie nastepujgce obszary:
1. Podstawowe:

e Rodzaj zasobu — parametr pozwala odwota¢ sie do grupy zasobdéw, ktéra bedzie
wykonywata definiowang operacje. Dokonany wybdr pozwala na zawezenie danych
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mozliwych do wyboru w parametrze ,Zasdéb” oraz obszarze ,,2 Kompetencje”. Do wyboru
dostepne sg cztery rodzaje zasobdow (Jednostki robocze, Gniazda robocze, Narzedzia
technologiczne, Kooperanci).

o Dotyczy — parametr stuzy do podjecia decyzji, czy definiowany zaséb w operacji
odwotywacé sie bedzie do konkretnego zasobu produkcyjnego, czy do kompetencji jakie
musi posiada¢ dany zasdb do realizacji definiowanej operacji (procesu produkcyjnego).
Do wyboru sg dwie wartosci:

o Kompetencja — wybdr tej wartosci spowoduje wymuszenie uzupetnienia listy
kompetencji w obszarze ,2 Kompetencje” w ramach wybranego rodzaju zasobu oraz
uniemozliwi wskazanie zasobu w parametrze ,Zaséb”.

Podmiotowy parametr nalezy ustawi¢ na wartos¢ , Kompetencja” w sytuacji,

gdy:

= 7z punktu widzenia procesu produkcyjnego dostepnych jest wiele zasobdw o tych
samych kompetencjach,

= wdrazany model produkcji zaktada uruchomienie planowania nadrzednego,

= wdrazany model produkcji zaktada uruchomienie harmonogramowania
szczegotowego.

o Zaséb — wybdr tej wartosci spowoduje wymuszenie odwotania sie do konkretnego
zasobu produkcyjnego w ramach wybranego rodzaju zasobu. Po wybraniu tej wartosci
aktywuje sie parametr ,Zasob”.

o ZasOb — parametr stuzy do wskazania zasobu produkcyjnego, ktéry bedzie odpowiedzialny
za realizacje definiowanej operacji (procesu produkcyjnego). Zrédtem wyswietlanych
danych sg pola ,Kod” i ,Nazwa” z wybranej definicji stawki. Wartos¢ parametru
uzupetniana jest automatycznie przez system po wybraniu zasobu ze stownika.

o Stawka — parametr stuzy do wskazania stawki w oparciu, o ktdrg obliczany bedzie koszt
zasobu.

o Czas — parametr stuzy do podania jednostkowego czasu trwania operacji dla ilosci, na ktérg
definiowana bedzie technologia. Format czasu to HH:MM:SS. Precyzjg czasu (formatem)
steruje sie parametrem systemowym.

(}) Wprowads czas dziesietnie
L — czas trwania operacji mozina wprowadzac
z wykorzystaniem wartosci dziesietnych. Parametr jest konwerterem czasu podanego

w formacie dziesietnym na czas w formacie HH:MM:SS. Opcja dostepna jest po kliknieciu

lewym przyciskiem myszy w przycisk ” | Po kliknieciu otworzy sie lista, z ktorej nalezy
wybraé¢ akcje ,WprowadZ czas dziesietnie”. Po jej uruchomieniu otworzy sie okno,
w ktédrym nalezy podac¢ czas wyrazony wartos$ciag dziesietng. Po zapisaniu wartosci
zostanie ona sformatowana do formatu HH:MM:SS.

o Tpz — parametr stuzy do podania czasu potrzebnego na przygotowanie zasobu (stanowiska
pracy) do wykonania definiowanej operacji. Po kliknieciu lewym przyciskiem myszy

w przycisk mamy mozliwos¢é wyboru opcji:

.;»j Ustaw czasy z definicji czasu pracy zasobu od operacji .
o oz — czas jednostkowy oraz

czas przygotowawczo—zakonczeniowy moze by¢ podpowiadany ze stownika ,Definicje
czasOw pracy zasobdéw od operacji”.

akcja jest dostepna woéweczas, gdy definicja zasobu odnosi sie do konkretnego
zasobu produkcyjnego.
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@ v 2 definicj :
Ao staw czasy z definicji czasu pracy zasobu od gru roduktow .
o == : 2 i i — czas jednostkowy oraz

czas przygotowawczo—zakonczeniowy moze by¢ podpowiadany ze stownika ,Definicje
czasOw pracy zasobdéw od grup produktéw”.

': ) I Wprowadz czas dziesigtnie ) . .
© s - czas przygotowawczo-za konczenlowy mozna

wprowadzac z wykorzystaniem wartosci dziesietnych. Po uruchomieniu opcji otworzy
sie okno, w ktérym nalezy podaé czas wyrazony wartoscig dziesietng. Po zapisaniu
wartosci zostanie ona sformatowana do formatu HH:MM:SS
o llo$¢ — parametr stuzy do podania wspdtczynnika iloSciowego w oparciu, o ktéry obliczany
bedzie koszt wykonania czynnosci wedtug wzoru ,Wartos¢ stawki * ilos¢ z zasobu”.
koszt wykonania operacji liczony bedzie na podstawie parametru ,llos¢” sytuacji,
gdy wybrana stawka bedzie typu ilosciowego
o Koszt — parametr informuje o koszcie planowanym jaki zostanie uwzgledniony w kalkulacji
technicznego kosztu wytworzenia. Koszt wyliczany jest automatycznie przez system
wedtug wzoréw:
o Wartos¢ stawki * suma czasow.
lub
o Wartos¢ stawki * ilos¢ z zasobu
o Aktywny — parametr stuzy do dezaktywowania definicji zasobu. zaséb nieaktywny
nie bedzie uwzgledniany podczas definiowania technologii lub generowania zlecenia
produkcyjnego

2. Kompetencje

Do kazdej definicji zasobu w sytuacji ustawienia wartosci parametru ,Dotyczy” na
»Kompetencje”, nalezy zdefiniowad liste kompetencji potrzebnych do wykonania definiowanej
operacji.

Dodanie kompetencji z warunkami do wykazu polega na uzupetnieniu parametréw:
e Kompetencja — parametr stuzy do wskazania kompetencji dla definicji zasobu.
e Warunek — parametr stuzy do okreslenia warunku jaki ma zaistnieé¢ przy doborze zasobdw,
do wykonania definiowanej operacji.
e Wartos¢ — parametr stuzy do ustawienia wartosci w kontekscie wybranej kompetencji i jej

typu.
3. Cechy

Zaktadka umozliwia dodanie do definicji zasobu cechy ze stownika ,, Cechy zasobdéw”.
4. Uwagi

Zaktadka umozliwia wprowadzenie dodatkowych informacji i uwag.

5. Harmonogramowanie

Dane znajdujgce sie w tym obszarze sg istotne dla dziatania systemu z chwilg uruchomienia
harmonogramowania szczegétowego. W przeciwnym razie nie nalezy tego obszaru modyfikowa¢.
Definiowanie podmiotowego obszaru polega na uzupetnieniu parametréow:
e Minimalna ilo$¢ zasobdw — parametr stuzy do okreslenia minimalnej ilosci zasobdéw
mogacych jednoczesnie pracowaé w operacji.
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e Maksymalna ilo$¢ zasobdw - parametr stuzy do okreslenia maksymalnej ilosci zasobdw
mogacych jednoczesnie pracowaé w operacji.

Przyktad zastosowania dla powyzszych dwdch parametréw:

o Przy ustawieniu Minimalna ilo$¢ zasobdéw = 1, Maksymalna ilo$¢ zasobow = 1,
algorytm rozktadu zaplanuje wykonanie operacji tylko dla jednego zasobu moggcego
wykonaé dany typ operacji.

o Przy ustawieniu Minimalna ilos¢ zasobdéw = 1 Maksymalna ilo$¢ zasobow = 2, algorytm
rozktadu zaplanuje wykonanie operacji maksymalnie dla dwéch zasobéw mogacych
wykonaé dany typ operacji w jednym czasie.

o Przy ustawieniu Minimalna ilo$¢ zasobéw = 2 a Maksymalna ilo$¢ zasobow = 3,
algorytm rozktadu potrzebowat bedzie w jednym czasie minimum dwdch zasobdw
(maksimum 3) moggacych wykona¢ dany typ operacji w jednym czasie.

e Zasoby zamienne — parametr pozwala na witgczenie zamiennosci zasobéw w ramach
posiadanych kompetencji, gdy zasdéb przestaje byé dostepny ze wzgledu na ograniczenia
w kalendarzu pracy. Przy:

o Woytagczonym parametrze operacje planowane bedg tylko na jednym zasobie. W mysl
reguty: zaséb rozpoczat — ten sam skoriczyt.

o Wiaczonym parametrze operacje planowane bedg na wielu zasobach. W mysl reguty:
jeden zasdb rozpoczat — inny skonczyt.

e Wydajnos¢ proporcjonalnie — parametr pozawala na proporcjonalnie roztozenie czasu
pracy wg. ilosci zasobdw pracujgcych jednoczesnie.

z parametru nalezy korzystaé z poziomu zlecen produkcyjnych.

6. Dokumentacja — dane do tego obszaru pobierane s3 z definicji zasobu.
7. Zdjecie — dane do tego obszaru pobierane sg z definicji zasobu.
8. MES

1.2.8 Dokumentacja

Do kazdej definicji szablonu operacji, istnieje mozliwos$¢ dodania listy dokumentacji (rysunkow).
W tym celu nalezy przejs¢ do obszaru 8 Dokumentacja. Z tego miejsca mozliwe jest zarzadzanie
dokumentacjg

Jezeli podpinana dokumentacja docelowo ma byé przeglgdana z poziomu panelu produkcyjnego,
to nalezy jg zapisa¢ w bazie dodatkowych dokumentéw z rozszerzeniami .jpg, .bmp, .png, .gif, .html,
.txt lub .pdf. Nie nalezy stosowac¢ metody przechowujacej jedynie $ciezke dostepu do pliku, poniewaz
taka forma podpinania dokumentacji, nie daje mozliwosci jej wyswietlania (przegladania) z poziomu
panela produkcyjnego.
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1.2.9 Koszty

Bl Operacja technologiczna: 02 - formowanie wiséciwe  Technologia : 1 (0-01-04-000001 - KOSTKA 62 M310)

Koszty operagji technologiczne)

Foszt Marzut % Fazemm Mie wliczane do kosztdw  Mie wliczane do narzutu na koszty produkeii

Koszty surowcdw 14,26 0,00 14,26

0,00

Kaszty pétproduktéw 2 oper. pop.
K.oszty materishiw pomocniczych 0,00 0,00
F.oszly odpadaw 0,00

Koszly kooperaci 0,00

Koszty robocizny 0,00

Koszly gniazd 0,00 0,00
Kaszty narzgdzi 0,00 0,00 0,00

Koszly produkcii 14,26 0,00 14,26

x

1 Podstawowe 2 Surowece 3 Materialy pomocnicze 4 Odpady 5 Produkty 6 Czynnosci 7 Operacje powigzane 87Zasoby 3 Dokumentacja 10 Kosaty 11 Cechy
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Kazda definicja operacji posiada podsumowanie sktadnikow kosztowych technicznego

(planowanego) kosztu wytworzenia. W przypadku szablonu operacji jest to jedynie wykaz
sktadnikow (bez wartosci), z parametrem umozliwiajgcym wykluczenie danego sktadnika
z podsumowania. W tym celu nalezy przejs¢ do obszaru 9 Koszty.

Niewliczane do kosztéow — parametr pozwala na pominiecie wybranego sktadnika
w podsumowaniu technicznego kosztu wytworzenia (TKW).

decyzja o tym czy dany sktadnik powinien by¢ doliczony do kosztu wytworzenia czy
nalezy o jego wartos¢ pomniejszy¢ ten koszt, musi by¢ konsultowana z osobami z dziatu
ksiegowosci.

Koszty surowcow — okreslajg wartos¢ uzytych do produkcji materiatéw bezposrednich. Jako
surowiec w systemie Prestiz traktowany jest zaréwno materiat jak i uzyty podtprodukt
wskazany na liscie surowcéw w operacji. Naliczona warto$é kosztdw surowcow jest suma
wartosci elementéw ujetych na zaktadce ,,Surowce”.

Koszty poétproduktéw z operacji poprzedzajagcych — naliczane w technologiach
wielooperacyjnych. Okreslajg wartos¢ poétproduktdw z operacji poprzedzajgcych. Wartosé
pomijana jest w podsumowaniu technicznego kosztu wytworzenia danej operacji.

Koszty materiatéw pomocniczych — okreslajg wartos¢ dodatkowych elementéw, ktére
zwiekszajg TKW produktu. Nie dotyczg wprost pozostatych sktadnikéw lub sg materiatami,
ktére nie podlegajg ewidencji magazynowej i nie bedg rozliczane z ilosci podczas
meldowania.

Koszty odpaddow — okreslajg warto$¢ odpadow w réznym tego stowa znaczeniu. Jako odpad
w systemie Prestiz mogg by¢ traktowane:

o Odpady technologiczne (np. ztom stalowy, widry ze skrawania).

o Odpady nieuzytkowe (tzw. Braki, wyroby niezgodne).

o Odpady uzytkowe (np. pozostata czesé blachy z rozkroju).
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o Koszty kooperacji — okreslajag wartos¢ kooperacji (ustug obcych) jaka bedzie musiata zostaé
poniesiona, podczas wykonywania operacji np. cynkowanie, anodowanie. Koszt kooperacji
moze by¢ naliczany na dwa sposoby:

o Wyliczenie kosztu na podstawie zasobéw typu kooperacja w operacji.
o Wyliczenie kosztu na podstawie rozdzielnika kosztéw z faktury zakupu.

e Koszty robocizny — okreslajg wartos¢ robocizny bezposredniej obliczonej na podstawie
przyjetej stawki produkcyjnej, przypisanej dla jednostki roboczej oraz czasu poswieconego
na prace. Przyjety do obliczenia kosztu czas moze by¢ czasem wynikajgcym z meldunkdw
START-STOP (koszty rzeczywiste) lub czasem normatywnym, okreslonym w technologii
(koszty planowane).

Do obliczenia kosztu robocizny w operacji, nalezy wskaza¢ przynajmniej jeden zaséb typu
jednostka robocza, okresli¢ jego planowany czas wykorzystania oraz wskazaé¢ stawke
produkcyjng, jesli nie zostata powigzana z zasobem w stowniku.

e Koszty gniazd — obliczany jest na podstawie przyjetej stawki produkcyjnej, przypisanej dla
gniazda produkcyjnego oraz czasu poswieconego na prace. Przyjety do przeliczent czas moze
by¢ czasem wynikajgcym z meldunkéw START-STOP (koszty rzeczywiste) lub czasem
normatywnym, okreslonym w technologii (koszty planowane).

Do obliczenia kosztu gniazd w operacji, nalezy wskazaé¢ przynajmniej jeden zaséb typu
gniazdo produkcyjne, okresli¢ jego planowany czas wykorzystania oraz wskazaé¢ stawke
produkcyjng, jesli nie zostata powigzana z zasobem w stowniku.

e Koszty narzedzi — obliczany jest na podstawie przyjetej stawki produkcyjnej, przypisanej do
narzedzia technologicznego oraz czasu poswieconego na prace. Przyjety do przeliczen czas
moze by¢ czasem wynikajagcym z meldunkéw START-STOP (koszty rzeczywiste) lub czasem
normatywnym, okreslonym w technologii (koszty planowane).

Do obliczenia kosztu narzedzi w operacji, nalezy wskaza¢ przynajmniej jeden zaséb typu
narzedzia technologiczne, okresli¢ jego planowany czas wykorzystania oraz wskazac stawke
produkcyjng, jesli nie zostata powigzana z zasobem w stowniku.

System umozliwia wydzielenie materiatow i pétproduktéw w kosztach surowcéw. Opcja
jest dostepna po wtaczeniu parametru w konfiguracji systemu: Ustawienia - Zarzadzanie
produkcjg 3.0 - Zlecenia - Pokazuj osobno koszt pétproduktow i materiatow. Po jego aktywacji,
w oknach Operacji technologicznej i Technologii pozycja Koszty surowcow zostanie rozbita
na pozycje: Koszty materiatow oraz Koszty potproduktow wejsciowych.

Koszty operacji technologicznej Koszty operacji technologicznej

szt Marzut % Fiazem Mie wiiczane do kosztiw Kaszt Marzut % Fazem Nie wliczane do kosztdw

I Koszly sumwotn 14,26 0,00 14,26 I = Koszty materiatu 14,26 0,00 14,26
- 0,00
0,00

Foszty pétproduktév 2 oper. pap. 0,00 0,00 Knszty pokprodukti we)
0,00
0,00

0,00

K.ozzty materiatdw pomachiczgch Koszty pdtpraduktdw z oper. pop.

Kaszty odpaddw F.oszty matenatdw pomachiczych 0,00 0,00 0,00

Kioszty kooperaci Koszty odpaddw 0,00 0,00 0,00

F.oszty robocizry 0,00 F.oszty kooperaci 0,00 0,00

Koszty griazd 0,00 K.oszty robocizny 0,00 0,00
Foszty narzgdzi 0,00 0,00 0,00 Kosety griazd 0.00 0,00
Kazzty produkcii 14,26 0,00 14,26 Koszty narzedzi 0,00 0,00

Foszty produk.c)i 14,26 0,00 14 26

1.2.10 Cechy

Z tego miejsca mozliwe jest zarzadzanie cechami. Cechy dodane w szablonie operacji, beda
automatycznie dodawane w operacjach technologicznych lub zleceniach produkcyjnych.

Po uruchomieniu trybu Dﬁ' dodaj (F3) w wykazie cech, otworzy sie okno cecha.
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Dodanie cechy do wykazu polega na uzupetnieniu parametréow:
e Cecha — parametr stuzy do wskazania cechy, ktdra bedzie opisywaé definicje operacji.
: jezeli w rozwijalnej liscie brakuje szukanej cechy, to nalezy jg doda¢ do stownika ,cechy
operacji / meldunku”.
e Warto$¢ — parametr stuzy do ustawienia wartosci w kontekscie wybranej kompetencji i jej
typu.

1.2.11 Magazyny domysine

Do kazdej definicji szablonu operacji mozna przypisa¢ magazyny domyslne. W tym celu nalezy
przej$¢ do obszaru 11 Magazyny domysine.

Definiowanie tego obszaru polega na uzupetnieniu parametréw:

e Magazyn surowca — parametr stuzy do wybrania magazynu, ktéry w ramach definiowanej
operacji, ustawiany bedzie automatycznie przez kreator technologii, w definicji sktadnika listy
surowcowej z rodzaju ,,potprodukt z operacji poprzedzajgcej”.

parametr nalezy ustawi¢ w modelu zaktadajgcym kreowanie technologii
wielooperacyjnych w metodzie magazynéw posrednich.

e Magazyn poétproduktu — parametr stuzy do wybrania magazynu, ktéry w ramach definiowanej
operacji, ustawiany bedzie automatycznie przez kreator technologii, w definicji produktu.

parametr nalezy ustawi¢ w modelu zaktadajgcym kreowanie technologii
wielooperacyjnych w metodzie magazynéw posrednich.

Jest to magazyn indeksow posrednich na produktach(pétproduktach).

Magazyny domyslne w szablonie operacji s3 jednym z dwdch obszardw, ktére wptywajg na
prawidtowe dziatanie kreatora technologii. Drugim obszarem sg magazyny domysle, ustawiane
w definicji wydziatu produkcyjnego. Parametry wptywajg na automatyczne uzupetnienie obszaru listy
surowcowej oraz obszaru produktu w catej marszrucie technologicznej w procesie kreowania
technologii.

1.3 Czynnosci

Czynnosci to stownik, ktéry stuzy do definiowania zadan, sktadajacych sie na wykonanie
definiowanej operacji. Jest stownikiem wspdlnym dla technologii oraz zlecen produkcyjnych.
Podlegajg jedynie rejestrowi wykonania operacji start—stop. W zwigzku z czym, ich rozliczenie nie
niesie skutku magazynowego, jedynie pozwala na zarejestrowanie rzeczywistego czasu wykonania
oraz rozliczenie wykonanej ilosci produktu.

Koszt czynnosci liczony jest na podstawie stawki za czynnos¢ i czasu trwania oraz wliczany jest do
kosztow produkcji, poprzez koszt robocizny, jesli na definicji meldunku ustawiony jest parametr
»Koszt robocizny licz z kosztéw czynnosci”.

Po uruchomieniu trybu dodawania otworzy sie okno definicji czynnosci. Na jej definicje sktadajg
sie dwa obszary:

e Podstawowe

e Cechy
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Czynnosé x

1 Podstawowe 2 Cechy
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Fod |01
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Definiowanie czynnosci polega na uzupetnieniu parametrow:

e Kod — parametr stuzy do wprowadzenia unikalnego kodu dla czynnosci. Kod wykorzystywany jest
podczas raportowania produkcji. Uzupetniany jest recznie przez uzytkownika. Maksymalna
dtugosé tego pola to 20 znakdw.

wartos¢ pola jest elementem statym kodu kreskowego czynnosci. W zwigzku z czym, nie
moze posiadac polskich znakow.

e Nazwa — parametr stuzy do wprowadzenia nazwy dla definiowanej cechy. Uzupetniany jest
recznie przez uzytkownika. Maksymalna dtugosé tego pola to 100 znakodw.

e Stawka — parametr stuzy do wskazania stawki, ktora bedzie przypisana do definicji czynnosci.
Wyboru lub zmiany stawki mozna wykona¢ na dwa sposoby:

e Uwagi — parametr umozliwia zamieszczenie dodatkowego opisu dla definiowanej czynnosci.
Opis docelowo pobierany bedzie do definicji technologii oraz zlecen produkcyjnych. Opis moze
by¢ drukowany np. na przewodniku produkcyjnym

e Aktywna — parametr okre$la czy dana definicja czynnosci dostepna bedzie w wykazie, podczas
proby jej dodania do wybranego obiektu systemowego.

1.4 Pracownicy produkcyjni

Pracownicy produkcyjni to stownik, ktéry stuzy do wydzielenia pracownikéw produkcyjnych
ze stownika pracownikéw skupiajgcego wszystkich pracownikéw przedsiebiorstwa.

Jezeli model wdrozenia nie zaktada uruchomienie modutu kadrowo ptacowego, to przed
przystgpieniem do definicji stownika pracownikéw nalezy wczesniej uzupetnic¢ stownik pracownicy.

W celu dodania nowej definicji pracownika produkcyjnego nalezy klikng¢ w przycisk ,,Dodaj” lub
uzy¢ przycisku funkcyjnego (F3) w otwartym stowniku pracownikéw produkcyjnych.

Po uruchomieniu trybu dodawania, otworzy sie stownik pracownikow, z ktdérego nalezy
wybrac tego, z ktérym powigzana bedzie definicja pracownika produkcyjnego.
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Po wybraniu pracownika, otworzy sie okno definicji pracownika produkcyjnego.

Definiowanie polega na uzupetnieniu parametréw:

Pracownik — parametr stuzy do potgczenia definicji pracownika produkcyjnego ze stownikiem
pracownikéw. Wartos¢ parametru uzupetniana jest automatycznie przez system po wybraniu
pracownika ze stownika.

zmiany pracownika mozna dokonac jedynie przed zapisaniem definicji pracownika
produkcyjnego. Jezeli zapisana definicja pracownika produkcyjnego powigzana zostata
z niepoprawnie wybranym pracownikiem, to nalezy usung¢ cata definicje i wprowadzié¢ na nowo.

Nr kontrolera — parametr stuzy do wprowadzenia unikalnego kodu dla pracownika produkcyjnego.
Kod wykorzystywany jest podczas raportowania produkcji do identyfikacji pracownika.
Uzupetniany jest recznie przez uzytkownika. Maksymalna dtugos¢ tego pola to 15 znakow.

wartos¢ pola jest elementem statym kodu kreskowego identyfikatora pracownika.
W zwigzku z czym nie moze mie¢ polskich znakdw.

Aktywny — parametr okresla czy dana definicja pracownika produkcyjnego dostepna bedzie
podczas rozliczania produkcji.

1.5 Stawki

Stawki to stownik, ktéry stuzy do zdefiniowania listy stawek dla czynnosci oraz zasobdw

produkcyjnych. Stawki stuzg do wyliczenia kosztu uzycia zasobu w procesie produkcyjnym.

W stowniku dostepnych jest pie¢ rodzajow stawek:
e Dla czynnosci,

e Dla jednostek roboczych,

e Dla gniazd produkcyjnych,

¢ Dla narzedzie technologicznych,

e Dla kooperantéw.

nalezy zwrdci¢ uwage na filtry stawek

Stawki definiuje sie w kontekscie wybranych obiektéw systemowych. Podczas zaktadania
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Definiowanie nowej definicji stawki, nalezy rozpoczg¢ od wyboru rodzaju stawki za pomocg akgji
¢ %I \\j:‘\ '\"\r—x ll,"’:E} -: . . . , . . o . .
o @A 0 e Ti= | Nastepnie nalezy klikngé w przycisk Dodaj & lub uzy¢ przycisku
funkcyjnego (F3) w otwartym stowniku stawek.

Po uruchomieniu trybu dodawania, otworzy sie okno definicji stawki.
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Definiowanie polega na uzupetnieniu parametréw

e Nazwa — parametr stuzy do wprowadzenia nazwy dla definiowanej stawki. Uzupetniany jest
recznie przez uzytkownika. Maksymalna dtugosc¢ tego pola to 50 znakdw.

e Kod — parametr stuzy do wprowadzenia unikalnego kodu dla stawki. Uzupetniany jest
automatycznie przez system po uruchomieniu trybu dodawania. Sugerowany numer mozna
zostawic lub dokonac jego recznej modyfikacji. Maksymalna dtugos¢ tego pola to 20 znakdw.

e Wartosc¢ — parametr stuzy do okreslenia wartosci liczbowej dla definiowanej stawki.

e Typ — parametr stuzy do okreslenia, jakiego typu bedzie definiowana stawka. Wybdr lub zmiana
typu polega na kliknieciu lewym przyciskiem myszy w obszar rozwijalnej listy znajdujacej sie po
prawej stronie opisu. Po jej rozwinieciu nalezy dokonaé wyboru, klikajgc lewym przyciskiem myszy
w konkretny typ stawki. Do wyboru dostepne sg dwa typy:

o Stawka czasowa — przy tym typie stawki, wprowadzona wartos¢ odpowiada wycenie jednej
godziny pracy. Koszt uzycia zasobu wyliczany bedzie wedtug wzoru ,,suma czasow (Czas + Tpz)
* stawka” (2h + 0,5h) * 10zt/h = 25zt

o Stawka ilosciowa — przy tym typie stawki, wprowadzona wartos¢ odpowiada wycenie
jednostkowej (ilosciowej). Koszt uzycia zasobu wyliczany bedzie wedtug wzoru ,,ilo$¢ jednostek
* stawka” (100 * 20zt/jednoske = 2000zt).

e Aktywna — parametr okresla czy dana definicja stawki dostepna bedzie podczas préby powigzania
jej z odpowiednim obiektem systemowym?®.

1.6 Definicje meldunkéw

Definicje meldunkéw to stownik, ktéry stuzy do zdefiniowania sposobdéw meldowania
(rozliczania) poszczegdlnych operacji w procesie produkcyjnym. Jest jednym z najwazniejszych
i podstawowych stownikéw. Za jego posrednictwem m.in. steruje sie:

e Metoda raportowania produkcji. Dostepne metody to:
o Meldunki zwrotne — sposéb raportowania opisany zostat w punkcie.
o Meldunki start — stop — sposdb raportowania opisany zostat w punkcie.

5 Obiekty systemowe rozumiane jako czynnosci oraz zasoby produkcyjne z rodzajéw: jednostki robocze, gniazda produkcyjne, narzedzia
technologiczne oraz kooperanci
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Warunkami automatycznego zamykania operacji produkcyjnych, co bezposrednio przektada sie
na automatyczne zamykanie zlecen produkcyjnych.

Sposobem rozliczania (naliczania) czasu.

Sposobem rozliczania ilosci wyprodukowane;j.

Sposobem naliczania kosztow robocizny.

Sposobem obstugi magazynu produkcji w toku.

Sposobem rozliczenia produkcji w toku.

Automatycznym ustawieniem terminéw waznosci dla wykonanej produkcji.

Metoda rozliczenia tolerancji dla zuzycia surowcéw.

Definicja meldunku moze by¢ wspodlna dla wielu operacji produkcyjnych jak rowniez kazda

operacja produkcyjna moze by¢ rozliczana w oparciu o dedykowang definicje meldunku.

W celu dodania nowej definicji meldunku nalezy klikngé¢ w przycisk Dodaj © lub uzyé

przycisku funkcyjnego (F3) w otwartym stowniku definicji meldunkéw.

Po uruchomieniu trybu dodawania, otworzy sie okno definicja meldunku.

Na jego definicje sktadajg sie trzy obszaréw:

e Podstawowe — Uwaga: uzupetnienie obszaru jest obowigzkowe.
e Dodatkowe — Uwaga: uzupetnienie obszaru jest obowigzkowe.

e Procedury definiowane — Uwaga: uzupetnienie obszaru procedur nie jest wymagane. Zalezy

od przyjetego modelu rozliczania oraz wymagan klienta.
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9. Podstawowe

Nazwa — parametr stuzy do wprowadzenia nazwy dla definicji meldunku. Uzupetniany jest recznie

przez uzytkownika. Maksymalna dtugos$¢ tego pola to 50 znakodw.

Kod — parametr stuzy do wprowadzenia unikalnego kodu dla definicji meldunku. Uzupetniany jest
automatycznie przez system po uruchomieniu trybu dodawania. Sugerowany numer mozna

zostawic lub dokonac jego recznej modyfikacji. Maksymalna dtugos¢ tego pola to 20 znakow.

Podpowiadanie ilosci — parametr stuzy do okreslenia metody podpowiadania ilosci meldowane;j

w oknie meldunku zwrotnego oraz na panelu produkcyjnym. Dostepne metody to:

o llos¢ pozostata z operacji — dziatanie tej metody polega na ustawieniu (obliczeniu) ilosci, ktéra
faktycznie pozostata do wykonania, w ramach rozliczanej operacji w zleceniu produkcyjnym.
System przy podpowiedzi sumuje ilosci ze wszystkich wystawionych meldunkéw zwrotnych

w ramach rozliczanej operacji, odejmujac tg wartosci od ilosci planowane;j.

o llos¢ planowana — dziatanie tej metody polega na kazdorazowym ustawieniu ilosci planowanej
do wykonania w ramach rozliczanej operacji w zleceniu produkcyjnym. System nie uwzglednia

wystawionych meldunkéw zwrotnych.

o llos¢ zero — dziatanie tej metody polega na kazdorazowym ustawieniu ilosci réwnej zero
w ramach rozliczanej operacji w zleceniu produkcyjnym. System nie uwzglednia wystawionych

meldunkéw zwrotnych.
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o llos¢ jeden — dziatanie tej metody polega na kazdorazowym ustawieniu ilosci rownej jeden
w ramach rozliczanej operacji w zleceniu produkcyjnym. System nie uwzglednia wystawionych
meldunkéw zwrotnych.

o llos¢ ze start—stop — dziatanie tej metody polega na zliczeniu ilo$¢ z meldunkéw start — stop
rozliczanych w ramach danej operacji produkcyjnej, podczas sktadania meldunku zwrotnego.
Do prawidtowego dziatania tej metody nalezy poza wybraniem tej metody nalezy:

= Ustawi¢ parametr Sposob wyliczania ilosci wykonanej zasobu na Ze start — stop —
parametr zostat ponizej opisany.

= Powigza¢ definicie meldunku z definicja operacji na zleceniu produkcyjnym
lub /i z definicjg operacji w technologii.

e Automatyczne zamykanie operacji — parametr stuzy do okreslenia warunku automatycznego
zamkniecia operacji produkcyjnej po zarejestrowaniu meldunku zwrotnego. Dostepne warunki to:

o Brak — przy tak ustawionym parametrze operacja produkcyjna (zlecenie produkcyjne) nie bedg
automatycznie zamykane.

dla tego parametru wymagana jest reczna zmiana statusu operacji produkcyjnej
(zlecenia produkcyjnego) na Zakoriczono

o Gdy wystawiono meldunek i rozliczono surowce — przy tak ustawionym parametrze operacja
produkcyjna zostanie automatycznie zamknieta z chwilg, kiedy wszystkie sktadniki listy
surowcowe]j okreslonej na meldunku zwrotnym zostang zrealizowane (rozliczone) w catosci.

przy tym parametrze system nie kontroluje ilosci planowanej produktu na operacji
(zleceniu). W sytuacji, gdy zarejestrowany meldunek zwrotny bedzie miat ilos¢ produktu
mniejszg od planowanej, ale rozliczone w catosci sktadniki listy surowcowej, to operacja
produkcyjna (zlecenie produkcyjne) zostang automatycznie zamkniete.

o Gdy ilos¢ zameldowana réwna planowanej i rozliczono surowce — przy tak ustawionym
parametrze operacja produkcyjna (zlecenie produkcyjne) zostang automatycznie zamkniete
z chwilg, kiedy wszystkie sktadniki listy surowcowej oraz ilos¢ planowana produktu okreslone
na operacji produkcyjnej (zleceniu produkcyjnym), zostang zrealizowane (rozliczone) w catosci.

tylko ta metoda kontroluje catkowite zuzycie ilosci sktadnikow listy surowcowej oraz
wykonanie ilosci planowanej produktu okreslonych na operacji produkcyjnej (zleceniu
produkcyjnym). W zwigzku z czym, jezeli nie wystepujg szczegdlne przypadki zaleca sie
korzystanie z tej metody.

o Gdy wystawiono meldunek — przy tak ustawionym parametrze operacja produkcyjna (zlecenie
produkcyjne) zostang automatycznie zamkniete z chwilg wystawienia meldunku zwrotnego.

OWET-EE ta metoda nie kontroluje rozliczen listy surowcowej oraz rozliczen zaplanowanej do
wykonania ilosci produktu okreslonych na operacji.

o Gdy ilos¢ zameldowana réwna planowanej — przy tak ustawionym parametrze operacja
produkcyjna (zlecenie produkcyjne) zostang automatycznie zamkniete z chwilg, kiedy ilos¢
planowana produktu okreslona na operacji produkcyjnej (zleceniu produkcyjnym), zostanie
zrealizowana (rozliczona) w catosci.

IWET-EE ta metoda nie kontroluje rozliczen listy surowcowej okreslonej na operacji.

e Sposdéb ustawiania czasu — parametr stuzy do okreslenia metody, odpowiadajgcej za ustawienie
(naliczenie) czasu wykonania na meldunku zwrotnym, podczas rozliczania operacji produkcyjnej.
Dostepne metody to:

o Recznie — przy tak ustawionym parametrze czas na meldunku zwrotnym ustawiony zostanie
zgodnie z czasem normatywnym (planowanym) z mozliwoscig recznej korekty.

o Czas ze start—stop — przy tak ustawionym parametrze czas na meldunku zwrotnym wynikat
bedzie z sumy czasdw zarejestrowanych na wybranych do rozliczenia rejestrow start—stop dla
zasobow.
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o Czas z czynnosci — przy tak ustawionym parametrze czas na meldunku zwrotnym wynikat
bedzie z sumy czasdw zarejestrowanych na wybranych do rozliczenia rejestrow start—stop dla
czynnosci.

e Obstuga start-stop — parametr stuzy do okreslenia metody dziatania rejestru star—stop w ramach
wykonywanych operacji produkcyjnych.

rejestr start—stop stuzy gtdwnie do:

o Pomiaru rzeczywistego czasu wykonania czynnosci lub/i operacji
o Rejestracji ilosci wykonanej w ramach czynnosci lub/i operacji.
Dostepne metody to:

o Brak — przy tak ustawionym parametrze rejestr start—stop nie zostanie dodany do meldunku
zwrotnego w ramach rozliczanej operacji.

o Zasoby — przy tak ustawionym parametrze do meldunku zwrotnego dodane zostang zasoby
z wybranych rejestrow start—stop w ramach rozlicznej operacji.

o Czynnosci — przy tak ustawionym parametrze do meldunku zwrotnego dodane zostang
czynnosci z wybranych rejestréw start—stop w ramach rozlicznej operacji.

o Zasoby i czynnosci — przy tak ustawionym parametrze do meldunku zwrotnego dodane zostang
zasoby lub czynnosci z wybranych rejestrow start—stop w ramach rozlicznej operacji.

e Sposdb wylicz. ilosci wyk. zasobu — parametr stuzy do okreslenia sposobu naliczania ilosci
wykonanej przez zaséb, w ramach zarejestrowanych ilosci w rejestrze start—stop. Naliczenie iloSci
nastepuje podczas rozliczenia operacji produkcyjnej meldunkiem zwrotnym. Parametr nalezy
stosowac¢ w potaczeniu z parametrem Podpowiadanie ilosci z ustawiong metodg /oS¢ ze start—
stop. Dostepne sposoby to:

o Brak —ilo$¢ na meldunku zwrotnym oraz panelu podpowiadana bedzie zgodnie z ustawieniem
w parametrze Podpowiadanie ilosci.

o Zmeldunkdw —ilo$¢ na meldunku zwrotnym jest dla danego zasobu wpisywana recznie

o Ze start—stop — ilos¢ podpowiadana na meldunku zwrotnym oraz panelu produkcyjnym bedzie
sumg ilosci z rozliczanych w ramach operacji produkcyjnej rejestréw start—stop.

e Koszt robocizny z kosztéw czynnosci — po witgczeniu tego parametru, koszty robocizny naliczane
bedg z listy czynnosci w operacji.
W zwigzku z powyzszym, koszt naliczony dla jednostki roboczej w obszarze zasobdw nie
bedzie uwzgledniany. Dotyczy tylko tych operacji, ktore w swojej definicji bedg miaty wybrang
definicje meldunku z wtgczonym parametrem.

e Rozchoduj tylko zaplanowane dostawy

e Rodzaj dokumentu RW — parametr stuzy do wskazania dokumentu rozchodu wewnetrznego,
ktory zostanie automatycznie wystawiony przez system podczas wystawiania meldunku
zwrotnego.

e Rodzaj dokumentu PW — parametr stuzy do wskazania dokumentu przychodu wewnetrznego,
ktory zostanie automatycznie wystawiony przez system podczas wystawiania meldunku
zwrotnego. Wskazanym dokumentem przyjmowane bedg produkty powstate w rozliczanej
operacji.

e Rodzaj dokumentu PW (odpady) — parametr stuzy do wskazania dokumentu przychodu
wewnetrznego, ktéry zostanie automatycznie wystawiony przez system podczas
rozliczania zlecenia produkcyjnego. Wskazanym dokumentem przyjmowane bedg odpady
powstate w rozliczanej operacji.

e Rodzaj dokumentu MM (odpady) — parametr stuzy do wskazania dokumentu przesuniecia
magazynowego, ktéry zostanie automatycznie wystawiony przez system podczas wystawiania
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meldunku zwrotnego. Wskazanym dokumentem przesuwane bedg odpady powstate w rozliczanej
operacji.

Magazyn produkcji w toku — parametr stuzy do wskazania magazynu, na ktérym wystawiane bedg

dokumenty RW i PW podczas wystawiania meldunku zwrotnego. Zrédtem wyséwietlanych danych
sg pola ,,Nr” i ,Nazwa” z wybranej definicji magazynu.

Obstuga mag. produkcji w toku — parametr stuzy do wtgczenia obstugi magazynu produkcji w toku

oraz okreslenia, ktore sktadniki z listy surowcowej rozliczanej operacji produkcyjnej bedg na nim
rozliczane. Dostepne sposoby to:

O

Brak — przy tak ustawionym parametrze obstuga magazynu produkcji w toku jest wyfaczona.
Dokumenty RW i PW podczas rejestracji meldunkéw zwrotnych, wystawiane bedg na
magazynach okreslonych w definicjach sktadnikéw listy surowcowej okreslonej w operacji
produkcyjne;j.

Tak — przy tak ustawionym parametrze obstuga magazynu produkcji w toku jest wtaczona.
Dokumenty RW podczas rejestracji meldunkéw zwrotnych, wystawiane bedg domyslinie dla
wszystkich sktadnikow listy surowcowej okreslonej w operacji produkcyjnej, na magazynie
wybranym w definicji meldunku lub w definicji wydziatu produkcyjnego w parametrze
»Magazyn produkcji w toku”.

Tylko surowce — przy tak ustawionym parametrze obstuga magazynu produkcji w toku jest
wigczona tylko dla tych sktadnikéw listy surowcowej w operacji produkcyjnej, ktére w swojej
definicji parametr ,, Rodzaj materiatu” ustawiony majg na ,,Materiat”. Tylko dla tych sktadnikow
dokumenty RW podczas rejestracji meldunkédw zwrotnych, wystawiane bedg domyslnie na
magazynie wybranym w definicji meldunku lub w definicji wydziatu produkcyjnego
w parametrze ,Magazyn produkcji w toku”.

Tylko surowce zamawiane — przy tak ustawionym parametrze obstuga magazynu produkcji
w toku jest wtgczona tylko dla tych sktadnikéw listy surowcowej w operacji produkcyjnej, ktére
w swojej definicji parametr ,,Rodzaj materiatu” ustawiony majg na ,Materiat” oraz parametr
»,Rodzaj realizacji” ustawiony majg na ,Zamawiaj”. Tylko dla tych sktadnikéw dokumenty RW
podczas rejestracji meldunkéw zwrotnych, wystawiane bedg domyslnie na magazynie
wybranym w definicji meldunku lub w definicji wydziatu produkcyjnego w parametrze
»Magazyn produkcji w toku”. Pozostate sktadniki rozliczane bedga zgodnie z ich definicjami.

OWET-EE ustawienie nalezy zastosowaé¢ w modelu zaktadajgcym zamawianie elementéw listy
surowcowej na magazynach okreslonych w ich definicjach.

Dokumenty domysine wybrane w definicji meldunku bedg nadrzednymi w stosunku do
dokumentéw domysinych, wybranych w definicji wydziatu produkcyjnego.

10.Dodatkowe

Do kazidej definicji meldunku, istnieje mozliwo$¢ okreslenia warunku, dla ktérego ma

wystgpic¢ rozliczenie materiatéw/produktéow/odpadéw oraz parametrow zwigzanych z obstugg
daty waznosci oraz tolerancji zuzycia dla surowcéw.

65



Streamsoft Modut Zarzqdzanie produkcjg

Definicja meldunku >

1 Podstawowe 2 Dodatkowe 3 Procedury definiowane

Rozliczanie materialowe

Rozlicz matenaty  Dla meldunku w
Fozlicz produkty Dla meldunku W
Fiozlicz odpady  Dla meldunku e
nne
Okres waznodc I:I dni ~
Tolerancia lodci surowcdw | Brak w

[=1
=1
=
=
&

Formularz definiowany dla paneli meldunkowych

Farmularz definicuwarn w

" Zapisz » Anuluj | (3 Pomoc

Definiowanie parametréw dodatkowych w definicji meldunku polega na uzupetnieniu
parametrow:

Rozlicz materiaty — parametr stuzy do okreslenia warunkow rozliczenia (wystawienie

dokumentu RW) sktadnikéw listy surowcowej okreslonej w operacji produkcyjnej lub

dodanych z poziomu meldunku zwrotnego. Dostepne warunki to:

o Nie - rozliczenie sktadnikdéw listy surowcowej nastepuje recznie przez uzytkownika
z poziomu:
=  Okna meldunkéw zwrotnych akcjg ,Rozlicz meldunek”.
= Okna zlecenia produkcyjne — nierozliczone akcjg ,,Rozlicz zlecenie (Ctrl+R)”.

o Dla meldunku — rozliczenie sktadnikéw listy surowcowej nastepuje automatycznie po
kazdorazowym wystawieniu meldunku zwrotnego.

o Gdy operacja catkowicie wykonana — rozliczenie sktadnikéw listy surowcowej nastepuje
automatycznie, gdy zaplanowana do wykonania ilos¢ produktu w operacji produkcyjnej,
bedzie wieksza lub réwna ilosci planowane;j. Listy surowcowe okreslone na meldunkach
zwrotnych, zarejestrowanych w ramach rozliczanej operacji zostang automatycznie
rozliczone.

o Gdy zlecenie catkowicie wykonane — rozliczenie sktadnikéw listy surowcowej nastepuje
automatycznie, gdy zaplanowana do wykonania ilos¢ produktu w zleceniu produkcyjnym,
bedzie wieksza lub réwna ilosci planowane;j. Listy surowcowe okreslone na meldunkach
zwrotnych, zarejestrowanych w ramach rozliczanego zlecenia (operacji) zostang
automatycznie rozliczone.
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e Rozlicz produkty — parametr stuzy do okreslenia warunkéw rozliczenia (wystawienie
dokumentu PW) produktéw okreslonych w operacji produkcyjnej lub dodanych z poziomu
meldunku zwrotnego. Dostepne warunki to:

o Nie —rozliczenie produktu nastepuje recznie przez uzytkownika z poziomu:
=  Okna meldunkéw zwrotnych akcjg Rozlicz meldunek
= Okna zlecenia produkcyjne — nierozliczone akcjg Rozlicz zlecenie (Ctrl+R)

o Dla meldunku — rozliczenie produktu nastepuje automatycznie po kazdorazowym
wystawieniu meldunku zwrotnego.

o Gdy operacja catkowicie wykonana — rozliczenie produktu w meldunkach zwrotnych
nastepuje automatycznie, gdy zaplanowana do wykonania ilos¢ produktu w operacji
produkcyjnej, bedzie wieksza lub réwna ilosci planowanej.

o Gdy zlecenie catkowicie wykonane — rozliczenie produktu w meldunkach zwrotnych
nastepuje automatycznie, gdy zaplanowana do wykonania ilos¢ produktu w zleceniu
produkcyjnym, bedzie wieksza lub réwna ilosci planowanej.

e Rozlicz odpady - parametr stuzy do okreslenia warunkéw rozliczenia (wystawienie

dokumentu PW lub MM) odpaddéw okreslonych w operacji produkcyjnej lub dodanych
z poziomu meldunku zwrotnego. Dostepne warunki to:

@)

Nie — rozliczenie odpadu nastepuje recznie przez uzytkownika z poziomu:

=  Okna meldunkéw zwrotnych akcjg Rozlicz meldunek

= Okna zlecenia produkcyjne — nierozliczone akcjg Rozlicz zlecenie (Ctir+R)

Dla meldunku - rozliczenie odpadu nastepuje automatycznie po kazdorazowym
wystawieniu meldunku zwrotnego.

Gdy operacja catkowicie wykonana — rozliczenie odpadu w meldunkach zwrotnych
nastepuje automatycznie, gdy zaplanowana do wykonania ilo$¢ produktu w operacji
produkcyjnej, bedzie wieksza lub réwna ilosci planowanej.

Gdy zlecenie catkowicie wykonane — rozliczenie odpadu w meldunkach zwrotnych
nastepuje automatycznie, gdy zaplanowana do wykonania ilos¢ produktu w zleceniu
produkcyjnym, bedzie wieksza lub rowna ilosci planowane;.

e Okres waznosci — parametr stuzy do automatycznego ustawiania terminu waznosci. Po
wystawieniu meldunku zwrotnego okres waznosci produktu, widoczny jest z poziomu
meldunku zwrotnego oraz po rozliczeniu (wystawieniu dokumentu PW) z poziomu pozycji
dokumentu PW. Ustawienie parametru polega na:

O

O

Podaniu ilosci okreséw — w tym celu nalezy klikngé lewym przyciskiem myszy w pole po

prawej stronie opisu. Nastepnie wprowadzi¢ ilos¢ okreséw.

Wybraniu okresu dla podanej ilosci - Dostepne okresy to:

= Dni — przy tym parametrze do daty meldunku dodana zostanie ilos¢ dni okreslona
w polu llos¢ okresow.

= Miesigce — przy tym parametrze do daty meldunku dodana zostanie ilos¢ miesiecy
okre$lona w polu /los¢ okresow.

data waznosci widoczna jest z poziomu pozycji dokumentu PW w obszarze Dostawa
po wtaczeniu:

o W parametrach systemowych dla kartotek magazynowych Obstugi termindw waznosci.
o obstugi terminéw waznosci w definicji kartoteki produktu w obszarze 24 Edycja dok.

e Tolerancja ilosci surowcow — parametr stuzy do wigczenia obstugi tolerancji zuzycia dla
sktadnikow listy surowcowej. Dostepne wartosci to:

O
O

Brak — przy tak ustawionym parametrze obstuga tolerancji zuzycia jest wytaczona.
Z definicji meldunku — przy tak ustawionym parametrze, granice tolerancji zuzycia
sktadnikoéw listy surowcowej nalezy ustawié w definicji meldunku.

w definicji meldunku obstugiwana jest tolerancja procentowa.

O

Okreslona na surowcu — przy tak ustawionym parametrze, granice tolerancji zuzycia
sktadnikow listy surowcowej nalezy ustawi¢ w definicji sktadnika listy surowcowe;.
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w definicji sktadnika listy surowcowej obstugiwana jest tolerancja procentowa oraz
ilosciowa.

bez wzgledu na miejsce oraz rodzaj tolerancji, dziatanie mechanizmu polega na
poréwnaniu ilosci faktycznie zuzytego sktadnika listy surowcowej z iloscig planowana.
Analiza wykonuje sie w meldunku zwrotnym. Jezeli, ktérakolwiek z wyznaczonych granic
zostanie przekroczona, to meldunek nie zostanie rozliczony.

11. Procedury definiowane
Procedury definiowane sg to mechanizmy pozwalajgce na:
e Wykonanie modyfikacji bazodanowych podczas okreslonych akcji.
e Optymalizacje pracy uzytkownikow.
e Informowanie uzytkownikdéw o skutkach ich dziatalnosci w systemie.
Narzedzia potrzebne do przygotowania procedur definiowanych to:

e Modut raporty i formularze. Modut dostepny jest w pakiecie modutéw systemu Streamsoft
Prestiz. Do korzystania z niego niezbedna jest licencja.

e Menadzer do tworzenia i zarzgdzania bazami danych opartymi o silnik Firebird. Przyktadem
narzedzia jest IBExpert.

Podpiecie procedury pod definicje meldunku, polega na kliknieciu lewym przyciskiem myszy,
w obszar rozwijalnej listy znajdujgcej sie po prawej stronie opisu konkretnego typu procedury. Jezeli
dla konkretnego typu procedury zostata ona przygotowana to bedzie dostepna na liscie wyboru. Liste
dostepnych procedur buduje sie z wykorzystaniem modutu raporty i formularze w sekcji Raporty
i analizy > Procedury definiowane.

W definicji meldunku dostepne sg nastepujgce procedury definiowane:

e (Cena produktu na meldunku — procedura pozwala na niestandardowe wyliczenie TKW
wyrobu/pétproduktu na meldunku zwrotnym (uwzgledniajgc specyficzne koszty produkcji).

e Meldunek zwrotny — zasoby — procedura pozwala na przypisanie zasobu do meldunku
zwrotnego na podstawie operacji, pracownika wykonujgcego oraz pracownika meldujacego.

o |lo$¢ kartoteki na panelu meld. — procedura daje mozliwos¢ podpowiadania ilosci surowca,

potproduktu, odpadu na panelu na podstawie id_dostawa, id_kartoteka, id_operacja,
kod_czytnika, rodzaju.

1.7 Zmiany pracownicze

Za pomocg stownika Zmiany pracownicze zdefiniowane sg zmiany stosowane w danym
przedsiebiorstwie i okreslane one sg w kontekscie wydziatu. W oknie parametréow nalezy okresli¢
wydziat produkcyjny, numer zmiany oraz czas jej trwania.

Zmiana pracownicza >
Widziab produkcyjny  Produkcja >
Nurner zmiars 1
Czas twania zmiany od | 06:00 do | 14:00
+ Zapisz | ¥ Anuluj | & Pomoc
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Zmiany

& [ [ X

é |:| ﬁi Zmiany pracownicze

Tl

ra
i
fa

Mumer zmiany  Od ktorej Do ktorej
1 06:00
el 14:00
3 22:00

=
&

=]

Wydziat prod.

14:00 Produkcja

Produkcja
Produkcja

i

Stownik Zmiany pracownicze jest niezbedny do wygenerowania m.in. zestawienia Obcigzenie
zasobdw (menu Zestawienia - Obcigzenie zasobdéw). Stownik moze by¢ réwniez wykorzystany do
okreslenia trybu zmianowego pracownika podczas meldowania na panelu oraz uwzgledniany jest

w planowaniu zlecen produkcyjnych.

1.8 Kalendarz dni wolnych

W stowniku Kalendarz dni wolnych oznaczone sg dni wolne od pracy w kontekscie pracy
produkcji. Moze by¢ on edytowany recznie przez uzytkownika lub uzupetniony automatycznie
zgodnie z dniami wolnymi obowigzujgcymi w kalendarzu panistwowym. Uzupetnienie kalendarza ma
istotne znaczenie dla prawidlowego planowania zlecen produkcyjnych oraz harmonogramowania
szczegdtowego. Ponadto dni wolne wskazane w tym stowniku uwzgledniane sg w kalendarzu pracy
zasobow — w przypadku préby zaplanowania czasu pracy zasobu w dniu wolnym, zadanie zostanie

przesuniete na najblizszy dzien roboczy.

P Kalendarz dni wolnych 4

Kalendarz dni wolnych

[1 E} [?( < sierpien

< 2022 > =

Dodaj F3
Popraw F5
Usun F&

Automatycznie uzupetnianie kalendarza Ctrl+G

Pn Wi §r
1 2 3
8 8 10
15 16 17

o)

0,
2 23 24
28 20 31

Usuwanie grupowe Ctrl+U
Mastepny miesiac

Poprzedni miesiac

Nastepny rok

Poprzedni rok

20

27

o)
0

21

23

Miniatura kalendarza dni wolnych prezentowana jest w szczegdtach okna Wykres Gantta’a
i utatwia on nawigacje wykresu. Kalendarz ten jest zsynchronizowany z czasem wykresu w centralnej
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czesci okna. Zaznaczenie na nim okreslonej daty spowoduje przejscie wykresu do tej daty i odwrotnie
— przesuniecie wykresu powoduje ustawienie odpowiedniej daty na miniaturze kalendarza.
Szczegdtowe informacje na temat wykresu Gantt-a znajdujg sie w rozdziale 5.8 Wykres Gantt-a.

/;\ I% Wykres Gantt-a .
‘Wykres Gantt-a; Zakres dat: Aktualny rok *
5 £ 0 MmTR I A 68 B ®
7 czer 2022 8 czer 2022
Nazwa Data poczatku ¥ Data koiica 6:00 7:00 8:00 9:00 10:0011:00 12:00 13:00 14:00 15:00 15:00 17:00 18:00 19:00 20:00 21:00 22;00 23:00 0:00 1:00 2:00 3:00 400 5:00
~
(1) op1 23-02-2022 10:32 23-02-2022 10:32
= 20/2022 25-04-20228:35 25-04-20228:36
(1) op1 25-04-2022 8:35 25-04-2022 8:35
(2) operada 2 25-04-20228:36  25-04-20228:36 £
+ 22/2022 02-06-2022 14:51 02-06-2022 14:51
+ 23/2022 03-06-2022 14:29 03-06-2022 14:29
+ 24/2022 03-06-2022 14:38 03-06-2022 14:38
+ 25/2022 03-06-2022 14:5 08-06-2022 6:58 25/2022 3 czer 14:58 - 8 czer 6:58
+ 27/2022 12-07-20229:18  12-07-2022 10:18

v

N Szczegoly

25/2022 < :zerwilac > { 022 >
Pn Wt S5r Cz Pt S0 N

3 czer 2022 14:58 - 8 czer 2022 6:58

1 2 3 4 5
6 8 s 10 [ 2
13 14 15 161 17 & 18
20 21 22 23 24 |35 | 28
2r 28 %

112 godz. 0 min.

1.9 Przyczyny przestojow

Stownik zawiera spis przyczyn przestojow mogacych wystgpi¢c w firmie. Moze by¢
on edytowany przez uzytkownika, okno edycyjne zawiera pola:

e Kod — oznaczenie wykorzystywane podczas rejestrowania przyczyny przestoju
na panelu meldunkowym

e QOpis —opis przyczyny przestoju
e Status awarii — znacznik nadajacy przyczynie awarii status awarii

e Aktywny — sterowanie aktywnoscig przyczyny przestoju
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Przyczyny przestojow
L1 A S’ S’ S’ oo —_—
Dl Dt) [} Dx v w7 | B & | =
Kod ™ Opis Status awarii Aktywny
P01 awaria maszyny Tak Tak
POz wymiana elementow Sciernych Tak
PO3 przeglad gniazda roboczego Tak
P04 regulagja / ustawienia Tak
POs zaciecie materiatu Tak Tak
PO6 sprzatanie / konserwacja Tak

Przyczyna przestojéw X

Opiz awaria maszyny
| Statuz awarii

7 Akhwny

" Zapisz * Anuluj (@ Pomoc

Przyczyne przestoju mozna wykorzystaé w Rejestrze wykonania operacji (start-stop).

Zawth | 7azép

Szwalnia

Caynnodd

Fracownik,

Rejestr wykonania operacji (start-stop)  Zlecenie: 1494/2022 o
1 Podstawowe 2 Cechy
Operacia 10 Rozkrdj >
Data start  2022-08-10 10:49
Diata stop 00:00 > Czaz 00:00
e 0.00a0

3 3 Ix

I Przyceyna preestoju @waria maszyny

Lhwagi

< s | & pomo
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1.10 Definicje czaséw pracy zasobéw od operacji

Stownik zawiera spis czaséw pracy wszystkich zasobdw w przedsiebiorstwie, ktore
wykorzystywane sg podczas tworzenia technologii i zaktadania zlecenia produkcyjnego.

Proces definiowania czasu pracy zasobéw rozpoczyna sie od wskazania operacji, a nastepnie
nalezy wybraé przypisany do niej zaséb, dla ktérego okreslony zostanie czas. Definicja uwzglednia
czas pracy (pole ,Czas”) oraz czas przezbrojenia zasobu (pole ,,Czas tpz”).

FEN ég Definigje czasdw pracy Z.. x

Definicje czasow pracy zasobdw

BIBID ia 28 % Y 7 & =

Czas Czas Tpz
1:.00 0:15
Definicja czasu pracy zaschu x
Operacja Mon-1-Montaz >
Zazdh 001 -zasdb 1 >

Czaz tpz 00015

" Zapisz » Anuluj | & Pomoc

1.11 Definicje czaséw pracy zasobéw od grup produktéw

Stownik zawiera spis czaséw pracy zasobow pogrupowanych wedtug grup kartotekowych,
ktore wykorzystywane sg podczas tworzenia technologii i zaktadania zlecenia produkcyjnego. Za jego
pomocg mozliwe jest zdefiniowanie czasu dla grupy produktéw nalezgcych do tej samej grupy
kartotekowej.

Proces definiowania czasu pracy zasobéw rozpoczyna sie od okreslenia grupy kartotekowej —
konieczny jest wybdr najnizszego poziomu w hierarchii grup. Nastepnie nalezy wskazac zasdb, dla
ktorego okreslony zostanie czas. Definicja uwzglednia czas pracy (pole Czas) oraz czas
przygotowawczo-zakonczeniowy (pole Czas tpz). Ponadto mozliwe jest réwniez dodanie stawki, iloSci
oraz ilosci przeliczeniowej. Na podstawie wprowadzonych danych obliczany jest koszt.
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‘/—\ 67;"; Definigje czasow pracgy ... X

Definicje czasdw pracy zasobdw od grup produktéw

RIB D L@ 2% Y @0 & =

Grupa kartotekowa Zasob lloié Czas trwania Czas TPZ
podgrupa 1 zasob 1 10,00 5:00
Grupa produktow 2 zasob 2 1,00 0:50
Grupa produktow 2 zasob 3 1,00 1:00
[Zas6b produktu X
Girupa kartotekowa 02 - Grupa produktow 2 >
Zazdh 003 -zasdb 3 >
Stawka 1-czas 1800 - 1800 ~
Czas Tpz 15:00
llogé 1,00
Koszt 25 800,00
lloéc: przeliczeniowa 0,00
 Zapisz | X Anuluj @ Pomoc

1.12 Fantomy

Stownik zawiera spis fantoméw dostepnych podczas tworzenia technologii i zlecen
produkcyjnych. Fantom to wirtualna pozycja asortymentowa, ktérej nie mozna wytworzyé,
fakturowadé oraz prowadzi¢ ich standw.

W definicji fantomu nalezy uzupetni¢ indeks, nazwe, opis oraz ilos¢. Wprowadzone do
stownika fantomy mogg zosta¢ wykorzystane podczas definiowania operacji technologicznej na

etapie okreslania surowcow. Szczegétowe informacje dotyczace konfiguracji i zastosowania
fantomow znajduja sie w rozdziale 1.2 Operacje.
‘/—\ @ Fantomy 4
Fantomy
By 1 | A NS N = —
RIBID e ¢ v ¥ ¥ &5 &# =
Indeks MNazwa
Fantom >

Indeks F-01_60_40
Mazwa fantom blat 60/40
Opiz fantom blat 60/40

| Ak by

" Zapisz = Anuluj | (@ Pomoc
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1.13 Listy wariantow
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Stownik umozliwia utworzenie wariantéw list materiatowych wykorzystywanych w listach
materiatowych BOM. W oknie definicji wariantu nalezy uzupetni¢ podstawowe pola: kod, nazwa, opis

oraz okresli¢ strukture materiatow.

FAN D Listy wariantdw

Listy wariantéw

B[R]D D

e 7 0 B =

Kod MNazwa Uzytkownik
WAR-1 Wariant podstawowy Piotr Nowak
WAR-2 wariant rozszerzony Piotr Nowak
B Lista wariantéw - BOM *
1Dane 2 Struktura materiatow
Dane podstawowe
Kod
MNazwa Wariant podstawowy
Opis | Wariant podstawowy
A
" Zapisz > Anuluj | (& Pomoc

W m
umozliwiajgca aktualizacje ostatniej ceny zakupu surowcéw okreslonych jako warianty.

enu kontekstowym

listy wariantéw dostepna

jest opcja Aktualizuj wycene,

Surowiec

1Dane

Dane

Dpcionalny
Kartateka

Fartom @ ||

Fiodzaj materiaty Materiat

3 Cechy i uwagi

podstawowe

Kod 1

7 Indeks

W ariantowy v

Ligta warianbde

“wiariant domyzlng

Jakailogé na zleceniu llos¢ zwariantu

Wyczysé
Aktualizuj wyceng

E Wybierz F&
> Del
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1.14 Foldery technologii

Foldery technologii — stownik definiujgcy foldery dla technologii. Opcja ta umozliwia dowolne
grupowanie technologii, tworzenie wielopoziomowej drzewiastej struktury oraz przegladanie
technologii wedtug folderéw. Utatwia to organizacje duzej ilosci technologii zdefiniowanych
w stowniku.

/}"‘\ E Foldery technologii 4

Foldery techneologii

RN D k@ 28 % Y |Belse & & =

Widok drzewo / tabela]

Folder 1

~ Folder 2
katalog 11
katalog 22

Folder 3

Zdefiniowane w stowniku foldery mozna przypisa¢ w definicji technologii, na zakfadce

7 Foldery. Jedna technologia moze nalezeé do wielu folderéw jednoczesnie.

E Technolegia: 4 (KM-06668 - PRODUKT 03) *

1 Podstawowe 2 Operacje technologiczne 3 Technologie powiazane 4 Dokumentacja 5 Koszty 6 Cechy

I 7 Foldery I 8 Formularze 9 Kontrola jakosci

Foldery technologii

Nazwa Mazwa ztoZzona

Folder 1 Folder 1

[ X

" Zapisz | X Anuluj | & Pomoc
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Istnieje mozliwos¢ grupowego dodawania i usuwania folderédw. Opcja dostepna jest w menu
kontekstowym okna Technologie > Podstawowe - Grupowa edycja danych - zaktadka 3 Folder.
Nalezy okresli¢ wykonywang akcje oraz wskaza¢ odpowiedni folder.

Za pomoca folderéw mozna filtrowac¢ dane w oknie gtéwnym stownika technologii. W menu
kontekstowym pod prawym przyciskiem myszy nalezy rozwingé opcje Widok, a nastepnie wybraé
Panel folderéw technologii.

l:' Technologie >4

Technologie

R Lh@DLO= 2% Y & @ A

. o e Mazwa technologii Indeks kartoteki
L Szukay

1 KOSTKA 62 M310 0-01-04-000001
[ﬂ [ Wszystkie ] 2 PRET 62 WCL SR. 66 0-01-25-000002
- [7 folder ghowny 1 3 PRET 62 S5TAL (1.2379) 5R. 122 0-01-18-000005
4 NOGA 0-01-04-000003

[} katalog o1
5 BLAT 0-01-04-000006
[} katalog 02 6 STOL SOSNA 0-01-04-000008
8 ROWER MTX 26_19 0-01-04-000014
9 RAMA_ROWER MTX 0-01-04-000016
10 KOkA_26_19 0-01-04-000017
11 SIODELKO_MTX 0-01-04-000018
12 KIEROWMICA_MTX 0-01-04-000019
13 PEDAE_MTX 0-01-04-000020
14 HAMULCE_MTX 0-01-04-000021

15 PRET 62 STAL (1.2379) SR. 83 0-01-19-000003

1.15 MES

Stownik umozliwia skonfigurowanie potfaczenia z systemem realizacji produkcji MES (Manufacturing
Execution System), ktéry pozwala na biezgcg kontrole nad pracg maszyn i efektywnoscig ich
wykorzystania, monitorujgc wszelkie nieprawidtowosci w tym zakresie w obrebie zlecen
realizowanych w systemie ERP.

W systemie Streamsoft Prestiz mozliwe jest skonfigurowanie potaczenia z systemem Golem OEE
MES.

W celu konfiguracji potgczenia nalezy wskazac:
e Serwer bazy — serwer, na ktérym znajduje sie baza systemu MES
e Katalog bazy MES — lokalizacja katalogu, do ktérego przesytane sg dane z systemu Prestiz

e Serwer REST — adres serwera zapewniajacy wymiane danych
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E System MES - Golem

2 Gniazda produkcyjne 3 Marzedzia 4 Pracownicy

1MES
Parametry MES
Senwer bazy localhost

K.atalog bazy MES

Semqwer REST

Polgcz z bazg MES

5 Produlkty

& Przyczyna przestoju

W kolejnych krokach nalezy uzupetni¢ dane w zaktadkach:

Gniazda produkcyjne, Narzedzia,

Pracownicy, Produkty, Przyczyna przestoju. Informacje te sg przekazywane do systemu MES, gdzie

stuzg do biezgcej analizy wskaznikdéw pracy maszyny.

W oknie zlecen produkcyjnych, pod prawym przyciskiem myszy dostepna bedzie opcja MES,
za pomocg ktdrej mozliwe jest wystanie, usuniecie oraz synchronizacja danego zlecenia z systemem

Golem OEE.
i et Rt
1e
< Utwévz technologie 1e tecenis
Grupews edycps darych
Srctegody Vnoy Operscie " ;
Koryguy daty 1atobow
Lp oper tp  Roduy rasobu Trvien prionytet Shifte Ctrle P

1 106 M L8
1 Griazda produkcyyne Abtualizu) wycens

Altualizu) wyceng & baforem

Trovana statuiy dyspody<ji nestings
Genenyg dyipory e neitngu

Impantyy 2 nestingu tlecenis | meldunki

MES

Ersport decen do XML
Impont decen 2 XML

04 czasu

Status tecenia CtrleSpace
Odiwaez dane w okree 2
Sorty Fé
T . cr

W widoku okna mozliwe jest dodanie kolumny o nazwie
produkcyjne zostaty wystane do systemu MES.

Zlecerua peodukeyyne - Zakees dat: 2000-01.01 « 2021.02-28

hPNOLCH Zasoby Koty Kosaty dodwthoy

ol BoAL wykona

35,0000 oo

Wyth) do systermw MES |
T systemu MES
Synchonizy) 1 MES

MES informujacej, ktére zlecenia

(3 @ eY|EEvE@AR>GN
Of MES  JAkceptacs Priorytet  Nr bechnologh N Nt fhecersa Satusy Kartoteka
114 W przygotowaniu PP0d
113 113 W przygotowaniu P03
6 1 W priygotowanu pp-02
111 111202 W praygotowaniu pP0
v v 1 n-;_w pco:?.ci(p PR-O1
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Do prawidtowego wdrozenia funkcjonalnosci konieczny jest kontakt z Integratorem, czyli
firmg zajmujgca sie powigzaniem systemu Golem OEE MES z maszyng produkcyjng. Wiasciwa
integracja systemu Prestiz z Golem OEE MES nastepuje po wdrozeniu tego systemu monitoringu na
konkretnych gniazdach produkcyjnych.

1.16 Nesting

Nesting — w przemysle wytwdrczym odnosi sie do procesu rozktadania (zagniezdzania) detali
na arkuszach blach w oparciu o ich geometrie, w celu zminimalizowania start materiatowych.
W systemie Streamsoft Prestiz obszar zawiera stowniki stuzgce do konfiguracji integracji
z programami SigmaNest oraz Lantek. Wymienione programy nalezg do rodziny CAD/CAM i stuzg do
nestingu detali na blachach. Aktualnie integracja obstuguje wspodtprace z urzadzeniami
o technologiach ciecia: laserem, plazmg, tlenem oraz woda. Integracja obstuguje 4 poziomy wymiany
danych:

e Automatyczna wymiana informacji o stanach magazynowych

Jest to niezwykle waziny proces, odpowiadajacy za utrzymywanie spdjnosci informacji
o dostepnych stanach magazynowych poszczegblnych dostaw materiatowych. Podczas
rejestracji przyje¢ np. arkusza blachy, rejestrowane sg parametry dostawy takie jak dtugosé,
szeroko$¢, numer dostawy oraz numer wytopu. W pdzniejszych fazach wymienione parametry
dostaw sg bardzo istotne dla osoby wykonujgcej program (nesting) oraz dla catego procesu
rozliczenia zuzycia materiatowego, ktéry odbywa sie automatycznie na podstawie danych
przekazanych z programu CAD/CAM.

Aktualizacja standw zachodzi miedzy programami na biezgco, poprzez generowanie plikdw
XML, podczas rejestracji przyje¢ oraz rozchodéw dostaw materiatowych w systemie Streamsoft
Prestiz, na podstawie przesunie¢ miedzymagazynowych (MM-+).

e Wygenerowanie zapotrzebowania na detale do nestingu

Proces ma swdj poczatek na etapie zaktadania technologii w systemie Streamsoft Prestiz.
W technologii wprowadza sie informacje o zapotrzebowaniu na detal z nestingu z informacjami
takimi jak ilo$¢, gatunek, grubos¢ materiatu z jakiego ma zosta¢ wykonany dany detal oraz co
bardzo wazne informacje o pliku geometrii (np. .dxf) na podstawie, ktédrego w pdzniejszym
etapie zostanie wykonana optymalizacja rozktadu elementu na arkuszu blachy (nesting).

Zapotrzebowanie na detale do wypalenia generowane jest na podstawie zlecen
produkcyjnych z systemu Streamsoft Prestiz. Proces moze by¢ zrealizowany automatycznie przez
system lub recznie przez uzytkownika. Wynikiem tej operacji jest plik zawierajacy odpowiednie
informacje o detalach wymaganych przez aktualnie realizowane zlecenia produkcyjne. Plik po
wygenerowaniu importowany jest do programu odpowiadajgcego za nesting, w ktérym po jego
wczytaniu generuje sie lista detali, na podstawie ktdrej szykowane bedg programy na urzadzenie
realizujgce proces ciecia.

e Automatyczne generowanie zlecenia produkcyjnego

Wygenerowanie zlecenia produkcyjnego na rozkrdj w systemie Streamsoft Prestiz nastepuje
na podstawie przygotowanego programu, z chwilg jego wystania na maszyne z programu
odpowiadajgcego za nesting. Wygenerowane zlecenie produkcyjne dziedziczy wszystkie
informacje o materiale, odpadzie uzytkowym, odpadzie nieuzytkowym oraz wybranym zasobie
produkcyjnym (laser, plazma etc.) znajdujgce sie w wystanym programie.

e Automatyczne rozliczenie zlecenia produkcyjnego po zakornczonym procesie ciecia

Rozliczanie programdw realizowane jest w oparciu o panel operatora programu do nestingu.
Po rozliczeniu nastepuje automatyczne przekazanie informacji do systemu Streamsoft Prestiz,
co skutkuje rozliczeniem wygenerowanego wczesniej zlecenia produkcyjnego w oparciu
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o meldunek zwrotny. Rozliczenie powoduje aktualizacje standw magazynowych w kontekscie
zuzycia wykorzystanego w procesie ciecia wybranego arkusza blachy, przyjecie ewentualnego
odpadu uzytkowego z informacjami o dtugosci i szerokosci, przyjeciem ztomu oraz powstatych
w procesie ciecia detali.

Do prawidtowego wdrozenia tej funkcjonalnosci niezbedny jest zakup aplikacji pozwalajacej
na rozliczenie przez operatora przekazanego na maszyne programu. W przypadku SigmaNest to
SigmaNEST Color Offload w przypadku Lantek to Lantek MES WOS.

Bez wyzej wymienionych aplikacji wdrozenie rozliczania programéw / zlecen produkcyjnych
w standardowej funkcjonalnosci systemu Streamsoft Prestiz nie jest mozliwe.

PR o= L St AU
H H
! i : i
H !
! i
H !
i O !
H START STOF !
! i
E Magazyn [-asilajacy * !
P ¥ ; i
P i ;
1 | H Produkcja w toku :
! ' Magazyn suroweca |F 77 H
! ! i ; i
: 1 | H A :
i i H PZ : : i
il Bt : ¥ ;
; !
! i
; !
! i
; !
5 e
H MM+ RW PV i
; ! !
P Maghzm A ;
[ ¥ ; i
! i H i
: I i ZFlecenia i
H ' | Produkcia wtoku | 1 —- 4 Zlecenie na Cigcie | —#=| Meldunek zwrotny |
i H : produkcyjne :
. i . i
b ; ; A A ‘
| : : : : B
: . SERWER : :
e e e Lt R L L E P R e EE PP R EREE T LT E T |
i i
i i
i i
i i
! Aktualny stan Zapotrzebowanie Program . Rozliczenie '
! magazynowy na detale A - A !
FRO DO NESTINGU

i "
: : . OFERATOR i
i i L P [
i : : i :
! : H ! H
1 . . 1 H
; : Lista detali do i ! i
E Maghzyn ‘ — ‘ ‘ Mesting ‘ T ‘ Cigcie ‘ : 1
e LT B i H i
i i b 1 i : !
v i : o
! ! [ i
! ! | Produkcia w toku 0 H
[ i i
Lo i i
i i H :
L

Funkcjonalnos¢ nestingu jest dostepna po wiaczeniu parametru w konfiguracji systemu:
Ustawienia - Zarzgdzanie produkcjg 3.0 - Zlecenia - Obstuga nesting'u.
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a
(o} ':?(E_:' I:‘ \/‘\/ i\ U;J x [} ':_?_:ﬁ' = Tryb wdrozeniowy
‘Wpisz szukany parametr * Para_metr : pdaoss .
Tablica kanban jako okno modalne MIE
~ Zaktadka Powiszania z CRM widoczna w oknie zlecen MNIE
Kontrola ilogci na zasobach Brak
Widoczna zakladka BOM na zleceniu MIE
Definicja podstawowych danych zlecenia przed generowaniem MNIE
Optymalizacja poprawy zlecen produkcyjnych MIE
Whycena konfiguracji produkiu w cenach sprzedaiy MNIE
Frocedura definiowana tworzaca rodzaje kosztow ptacowych na podstawie zlecen
Technologia Mie ohliczaj czasdw zlecen produkcyjrych podczas generowania i edydji zlecenia MIE
|j| I Obshuga nesting’u
= Co jaki cag » oo 10 rmin
B Zlacenia Serverne TAK
x‘ Senwerne| Ohstuga nestingu Wy preygotowaniu
£33 Harmonogram szczegétowy Aldualizu] "W preygotawaniu
] v
Meldunki zwrotne 4.0 Usurn zlec MIE
Fozszerzg " Zapisz > Anuluj (@ Pomoc MNIE
:‘WIdUk Foka? ha rorooce—rosry—rormes sy pramoweny e s eyt KOSztem TAK
R Zmieniaj ilofci produkiu i zlecenia, podczas fgczenia zamdwieh ze zleceniem produkcyjny TAK
.&5»{: Wiyczki Pozwil usuwad z operacji, materiaky i produkty, ktdre sg ustawione jako indeks meldowany MNIE
N W
\¥) Kontrola jakosci = 5

Mazwa  Obsluga nesting’u

Wartodé  TAK

Scietka  Ustawienia - Zarzadzanie produkcjs 3.0- Zlecenia
Zapisw  Parametry zapisywane wfirmie

Mumer 2540

¥

W konfiguracji dostepne sg rdwniez parametry:

Ustawienia - Zarzadzanie produkcjq 3.0 - Zlecenia - Co jaki czas uruchamiaé serwer nestingu
oraz sprawdzanie statusu katalogow - za jego pomoca nalezy okresli¢ interwat czasowy,
w ktorym serwer nestingu bedzie weryfikowat, czy w katalogu wymiany znajdujg sie nowe
pliki wymiany

Ustawienia - Zarzadzanie produkcjg 3.0 - Zlecenia - Serwer nesting’u obstuguje dyspozycje -
parametr okresla, czy dyspozycje magazynowe majg by¢ przekazywane do serwera nestingu

Ustawienia - Zarzadzanie produkcjg 3.0 - Zlecenia - Serwer nesting’'u wysyta dyspozycje ze
zlecen w statusie od - parametr umozliwia okreslenie statusu dyspozycji magazynowej,
od ktdrego system bedzie przekazywat do serwera dyspozycje nestingu

Menu stownika Nesting obejmuje kategorie:

Definicja nestingu
Gatunki

1.16.1 Definicja nestingu

Definicje nestingu to stownik zawierajacy dwa predefiniowane rodzaje integracji. Oznacza to,
ze mozna jedynie dokonac¢ ich modyfikacji bez mozliwosci dodawania kolejnych ani usuwania
istniejgcych do/z wykazu.
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W celu modyfikacji wybranej definicji nestingu, nalezy wybrac¢ w przycisk Popraw lub uzy¢ przycisk
funkcyjny (F5) w otwartym wykazie definicji nestingu. Po uruchomieniu trybu edycji pojawi sie okno
definicji nestingu zawierajgce zaktadki z ustawieniami:

E Definicja nestingu: Lantek et

1 Podstawowe 2 Parametry 3 Magazyny 4 Cechy

Mazwa [Lantek

K.atalog wymiany \Mesting\Lantek >

Wiudzial dla senwera e

Stanowizko men. w
Alhowna

" Zapisz = Anuluj | (& Pomoc

1 Podstawowe

e Nazwa - parametr stuzy do wprowadzenia nazwy dla modyfikowanej definicji nestingu. Parametr
uzupetniany jest automatycznie, z mozliwosciag recznej modyfikacji przez uzytkownika.
Maksymalna dtugos¢ tego pola to 50 znakow.

e Katalog wymiany — parametr stuzy do wprowadzenia Sciezki do katalogu, w ktorym po zapisaniu
modyfikowanej definicji zostanie automatycznie zatozona struktura katalogéw niezbednych do
prawidtowej wymiany plikdw. Zatozenie katalogdédw oraz uzupetnienie informacji o $ciezce do
katalogu nastgpi po zapisaniu modyfikowanej definicji nestingu. Maksymalna dtugos¢ tego pola to
255 znakéw.

e Woydziat dla serwera — parametr stuzy do wskazania wydziatu produkcyjnego, ktéry
wykorzystywany bedzie przez mechanizm serwerowy do automatycznego generowania dyspozycji
na detale do nestingu, generowanie zlecen produkcyjnych oraz wystawiania meldunkdéw
zwrotnych.

e Stanowisko men. — parametr stuzy do wskazania stanowiska, na ktérym dostepny bedzie podglad
| 0 1

do folderéw wykorzystywanych w procesie wymiany plikdw XML. s Cyfra znajdujaca

sie z prawe] strony ikony zielonej informuje, ze pojawity sie pliki do zaimportowania

wygenerowane przez program do nestingu (zlecenia produkcyjne, meldunki). Cyfra znajdujaca sie
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z prawej strony ikony czerwonej informuje, ze pojawity sie pliki do zaimportowania
wygenerowane przez system Streamsoft Prestiz.

2 Parametry

Parametry na zaktadce mogg rdznié¢ sie w zaleznosci od programu nestingowego, dla ktérego
tworzona jest definicja.

ﬂ Definicja nestingu: Sigmalest >

1 Podstawowe 2 Parametry 2 Magazyny

Obstuga rozliczania wagi [ka] kartateki []
Braki w detalach doliczane do zbomu
Mie gener plikdw mateniabowch 2 daokumentdm
Produkt meldowany podziel na dostawy
Plan rozchodu surowcdw, pray imporcie Zlecenia
D'odaj zazoby do meldunku 2wrotnego 2 pracownikami

Generny) pliki materiatowe ko dla zaakceptowarnych dokumentar

" Zapisz = Anuluj | (E Pomoc

e Obstuga rozliczania wagi [kg] kartoteki — parametr dostepny wytacznie dla oprogramowania
SigmaNest. Stuzy do ustawienia sposobu rozliczenia standw magazynowych. Integracja
obstuguje dwie jednostki miary. Przy wytgczonym parametrze obstugiwana jest jednostka
miary szt.

e Braki w detalach doliczane do ztomu — po zaznaczeniu parametru odpady z bedg dodawane
do meldunku z kartotekg oznaczong jako kartoteka ztomu.

e Nie generuj plikow materiatowych z dokumentéw — po zaznaczeniu parametru, podczas
wystawiania dokumentow przerzutéw magazynowych MM na magazyn nestingowy nie beda
generowane pliki wymiany danych

e Produkt meldowany podziel na dostawy — zaznaczenie parametru stuzy do identyfikowalnosci
produktu pochodzacego z nestingu i oznacza, ze po imporcie zlecenia z nestingu zameldowane
zostang te same produkty z réznymi numerami dostaw. Przyktad: jesli produkt ,,arkusz blachy”
zostat pociety na 100 czesci to podczas meldowania do kazdej sztuki tego produktu utworzona
zostanie osobna dostawa.

e Plan rozchodu surowcéw, przy imporcie zlecenia — zaznaczenie parametru skutkuje
utworzeniem planu rozchodu surowcdw na etapie importu zlecenia z nestingu. Na jego
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podstawie mozliwe jest podstawienie odpowiednich materiatéw np. pod maszyne do rozkroju,
jeszcze przed wygenerowaniem dokumentéw rozchodowych w module HM. Opcja ta stuzy
optymalizacji pracy produkcji.

e Dodaj zasoby do meldunku zwrotnego z pracownikami - umozliwia dodanie zasobdéw
jednostki roboczej na podstawie przypisanych do zasobdw pracownikdéw, podanych w pliku
SigmaNest, w polu ,operator”. Pracownikéw nalezy poda¢ po przecinku, a pierwszy
wymieniony pracownik bedzie traktowany jako meldujgcy. Opcja aktywowana jest w definicji
nestingu.

e Generuj pliki materiatowe tylko do zaakceptowanych dokumentéw - po zaznaczeniu
parametru system wygeneruje pliki materialowe tylko do zaakceptowanych dokumentéw na
magazynach nestingowych

3 Magazyny

Zaktadka umozliwia zdefiniowanie wielu magazynéw nestingowych. W oknie Wybdr magazynu
obligatoryjnie nalezy okresli¢ Magazyn surowcéw, Magazyn odpaddédw oraz Magazyn produktow.
Ponadto system umozliwia powigzanie magazynéw z zasobem oraz domyslng operacjg
technologiczna.

Przycisk BO magazynu pozwala na przekazanie do programu odpowiadajgcego za nesting,
poczgtkowego stanu magazynowego. Po uruchomieniu tej funkcjonalnosci system generuje plik XML
o strukturze wymaganej przez wybrang definicje integracji z nestingiem.

1 Podstawowe 2 Parametry 3 Magazyny 4 Cechy
Kodzazobu  Zaszdb pradukcyjny Magazyn surowecdw  Magazpn
Wybér magazynu >
Zazdb >
M agazyn surowcw >
M agazyn odpadiw >
Magazyn produktdw >
Operacia domyslna >
> Anuluj | & Pomoc
< F
BO magazynu [‘1

" Zapisz > Anuluj | @ Pomoc

Zdefiniowanie zasobu dla magazynéw jest kluczowe dla dopasowania pozostatych parametrow
w kontekscie zaktadania zlecenia produkcyjnego na podstawie pliku XML. System weryfikuje dane
dotyczace magazyndw w nastepujacy sposdb:
1. W pliku XML odebranym z programu nestingowego znajduje sie zasob dla zlecenia
produkcyjnego. Podczas importu pliku xml do systemu Streamsoft zaséb ten jest
wyszukiwany w stowniku zasobdw.

2. W przypadku braku dopasowania, plik XML nie zostanie przetworzony (zostanie
przeniesiony do katalogu btedéw).

3. W przypadku dopasowania w stowniku zasobdéw, nastepuje wyszukiwanie pozycji
w definicji nestingu z tym zasobem:
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o Jezeli zostanie odnaleziona to dane zostang z niej pobrane
o Brak dopasowania pozycji w definicji nestingu skutkuje kolejnym wyszukiwaniem
pozycji, ktéra w polu Zasdb posiada pustg wartos¢:
= W przypadku wyszukania pozycji, pobierane sg z niej dane

= Brak wyszukania powoduje przeniesienie pliku XML do katalogu z btedami
(plik nie zostanie przetworzony)

Wskazanie domysinej operacji technologicznej nie jest obowigzkowe. Brak wartosci w tym
polu skutkuje pobraniem pierwszej domysinej operacji z systemu. W przypadku braku dopasowania,
pik XML nie zostanie przetworzony i zostanie przeniesiony do katalogu z btedami.

4 Cechy

Zaktadka dostepna jest tylko dla integracji z programem Lantek. Sktada sie ona z sekcji Cechy
kartotekowe dla materiatdw oraz Cechy kartotekowe dla produktéw umozliwiajgcych wskazanie cech
kartotek, ktore zostang przekazane do programu nestingowego.

ﬂ Definicja nestingu: Lantek >

1 Podstawowe 2 Parametry 3 Magazyny 4 Cechy

Cechy kartotekowe dla materiatow

Cecha kart.

Cechy kartotekowe dla produktow
Cecha kart.

[

" Zapisz # Anuluj | (& Pomoc

1.16.2 Gatunki

Gatunki — jest to stownik otwarty, stuzgcy do definiowania:
e gatunkdéw dla wybranych surowcow / materiatéw,
e gestosci,

e kartoteki ztomu.
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W celu dodania nowej definicji gatunku nalezy w oknie Gatunki wybra¢ opcje Dodaj lub uzy¢
przycisku funkcyjnego (F3).

Po uruchomieniu trybu dodawania, otworzy sie okno definicji gatunku.

Gatunek ot

Mazwa | 1.4.301

Fartoteka zhomu | £3-001 - ZL0M POPRODUKCYINY >
Gestoic 8 kgddm3
Statuz nestingu Do wystania e

" Zapisz » Anuluj | & Pomoc

Na jego definicje sktadajg sie nastepujgce parametry:

e Nazwa — parametr stuzy do wprowadzenia nazwy dla modyfikowanej definicji gatunku. Parametr
uzupetniany jest recznie przez uzytkownika. Maksymalna dtugosc¢ tego pola to 50 znakdw.

e Kartoteka ztomu — parametr stuzy do wprowadzenia informacji o kartotece ztomu, jaki zostanie
automatycznie przyjety na magazyn, po zakonczonym procesie rozkroju w ramach
modyfikowanego gatunku. Przyjecia realizowane bedg automatycznie podczas importu
meldunkdéw zwrotnych.

e Gestos¢ — parametr stuzy do wprowadzenia informacji jaki jest ciezar wiasciwy dla
modyfikowanego gatunku. Warto$¢ parametru przekazywana jest przez system Streamsoft Prestiz
w plikach XML w celu obliczenia wagi np. arkusza po stronie programu do nestingu.

e Status nestingu - pole dotyczy statusu wysytki gatunku na serwer nestingu. Lista rozwijana
umozliwia wybdr jednej z 3 wartosci:
o Do wystania - plik materiatowy z danym gatunkiem nie zostat wystany

o Wystano - wartos¢ ustawiana jest automatycznie po wystaniu pliku materiatowego
z gatunkiem na serwer nestingu. Wystany gatunek nie bedzie ponownie wysytany.

o Poprawiono - na gatunku posiadajgcym status wystany nastgpita zmiana danych

Wartosci ustawione w powyzej opisanych parametrach dziedziczone bedy przez te kartoteki
magazynowe, ktére zostang z dang definicjg gatunku powigzane.

W celu powigzania kartoteki magazynowej z definicjg gatunku nalezy:
4. Przejs¢ do stownika kartotek magazynowych
5. Wyszukac kartoteke, ktérg nalezy powigzac z gatunkiem

6. Uruchomic¢ tryb edycji naciskajgc przycisk Popraw lub uzy¢ przycisk funkcyjny (F5) w otwartym
wykazie spisu kartotek magazynowych

4. Po uruchomieniu trybu edycji nalezy przej$¢ na zaktadke 17
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E Kartoteka BL1.4404X2500X1500%2 BL1.4404X2500X1500%2 x
1 Podstawowe 2 Ceny 3 Grupy 4 Opakowania 5 Cechy 6 Kody EAN 7 Opisy 8 Uwagi 9 Zdjecia 10 Inne 11 Dostawcy
12 Stany 13 Zamienniki 15 Intrastat 16 Dokumentacja 17 Produkga 23 Blokadly, aktywnoéé 24 Edycja dok. 27 Powiazania CRM
Produkcja

~ Kartoteka uzpwana w produkcii
Sredni czas dostawy 0 dni
Polska noma
Cena nkowa/proparcia 0,0000

FRodzaj planowania Recznie (e
Radzaj realizacji surowcéw
(® Rezerwacia i zaméwienie
() Tylko zaméwienie
s w meldunkach zwrotrych 2ackraglarie w gére

Rezenwacia dostaw pod partig produlcying

Automatyczne twarzenie nr servinego na podstawie nPartii
Rodzaj realizaci Stan ~ Grubingé 2,0000 mm
Rodzaj ceny Ostatnia cena zakupu ~ Domysina dhugose 2 500,0000 mm

Gatunek do restingu 1.4404 > Dompéina szerokods 1 500,0000 mm

Dane planistyczne
GR-Time - Czas prayigcia
DTF - Granica popytowa
FFC - Konsumpeja FCST
BFC - Konsumpeja FCST

< Poprzedni » Mastepny " Zapisz > Anuluj & Pomoc

Nastepnie w celu powigzania kartoteki z gatunkiem nalezy klikng¢ w przycisk znajdujacy sie
z prawej strony parametru Gatunek do nestingu lub ustawi¢ kursor w jego polu i uzyé przycisk
funkcyjny (F6-Wybierz). Nastepnie z otwarte;j listy gatunkéw wybraé odpowiedni. Wybér potwierdza
sie dwukrotnym kliknieciem LPM (lewy przycisk myszy) lub przyciskiem Enter.

Powigzanie kartoteki z gatunkiem jest niezbedne. Informacje zawarte w gatunku
wykorzystywane sg do grupowania oraz obliczania/kontrolowania wagi arkusza po stronie programu
do nestingu, natomiast po stronie systemu Streamsoft Prestiz jest nosnikiem informacji o indeksie
odpadu nieuzytkowego, jaki zostanie przyjety podczas importu rozliczenia programu (meldunku
zwrotnego).

Wysytka i generowanie pliku XML Gatunki nastepuje podczas:
e generowania dyspozycji nestingu

e generowania pliku materials (powstaje on w przypadku wprowadzania BO magazynu na
definicji nestingu lub przy ruchach magazynowych na magazyn okreslony w definicji nestingu)

1.17 Sktadniki ceny standardowej

Stownik jest wykorzystywany w przypadku, gdy firma stosuje standardowe ceny
wytwarzanych produktéw. W systemie Streamsoft koszty produkcji zostaty podzielone na kategorie
kosztowe. Suma kosztéow z poszczegdlnych kategorii sktada sie na techniczny koszt wytworzenia
produktu (TKW), ktéry jest domysinym, predefiniowanym sktadnikiem ceny standardowej. Stownik
umozliwia zdefiniowanie dodatkowych sktadnikéw, ktére bedg wchodzity w sktad kosztu
wytworzenia.

Okno Skfadnik TKW zawiera pola:
e Nazwa —nalezy wprowadzi¢ nazwe sktadnika

e Lp — nadawana automatycznie liczba porzgdkowa, istnieje mozliwos¢ nadania maksymalnie
99 Lp.
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e Rodzaj kosztu TKW — za pomocg opcji Dodaj nalezy wybrac z listy rozwijanej rodzaj kosztu

TKW
/;\ [5] Jf?’ Sktadniki ceny standard... X
Sktadniki TKW
— A 7 T 7 oo —
LEDDLD@[dy Y ¥ & & =
Lp. Nazwa sktadnika TKW ~ Aktywny
100 Koszt wytworzenia -

1 koszt robocizny

2 koszt materiatéw -
Mazwa kosz materiatow

Lp 2=

~| kg
Rodzaj kosztu

Rodzaj kosztu TKW

Surowce

! )
HEPP Rodis TR X
\ Fiodzaj kosziu | Surowce ~
+” Zapisz > Anuluj | @ Pomol * Calkowity kot

Pétprodukty z oper.pop.

Materiaty dodatkowe
Odpady

Robocizna

Gniazda

Kooperacja
Marzedzia
Dodatkowy

W danych kartoteki, po zaznaczeniu pola Cena standardowa na zaktadce 10 Inne dodana zostanie
zaktadka 26 Cena standardowa, na ktérej mozna definiowac planowane ceny standardowe i daty ich
obowigzywania. W definicji ceny standardowej mozliwe jest wskazanie, jakie jej sktadniki majg zostac

uwzglednione oraz w jakiej wartosci.

12 Stany 15 Intrastat / Fundusze 16 Dokumentacja 17 Produkcja 23 Blokady, aktywnosc
1 Podstawowe 2 Ceny 32 Grupy 5 Cechy 6 Kody EAN 7 Opisy 8 Uwagi 9 Zdjecie 10Inne 11 Dostawey
24 Edycja dok., Ozn. JPK 26 Cena standardowa 27 Powiazania CRM =

Cena standardowa

Status “™ Cena standardowa Data obowiazywania
07 HESE IR E Cena standardowa X
Cena standardowa 15,00

Sumna 2e skbadnilidw TEW v
Data ohowigzywania | 2022-08-16 =B [:1 D’t} [} [}

Skiadniki ceny standardowej

Sktadniki ceny standardowej
Lp. “™ Mazwa skiadnika TKW  Cena sktadnika &
Lp. “™ Nazwa sktadnika TKW o)
1 koszt materiatéw 5,00
1 koszt materiatow
2 koszt odpadow 10,00
2 koszt odpadéw
v

(>

~ Zapisz X Anuluj

Sktadniki ceny standardowej sg rowniez widoczne w module Finansowo-Ksiegowym, gdzie

umozliwiajg odpowiednie zaksiegowanie poszczegdlnych kosztéw produkcji.
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1.18 Panele dotykowe — formularze definiowane

Stownik ten zawiera zbidr wszystkich formularzy definiowanych dostepnych dla paneli
dotykowych. Mozliwos¢ definiowania formularzy jest dostepna w przypadku posiadania licencji na
modut Raporty i formularze.

W oknie definicji nalezy okresli¢ nazwe formularza. Dziata on w kontekscie konkretnego panelu
meldunkowego i definiowany jest w konfiguracji systemu.

/}'\ d ﬁ Panele dotykowe - form...

Panele dotykowe - formularze definiowane

RIBID i@Em 28 % Y & # =

Mazwa zestawienia

Etykieta na potproduld

Etykieta na surowiec

Podaj nazwe >

M azwa formlarza

Szahlany

£aamanzomans Zapizywad v rejestize zestavwien definiowanych

.~ Zapisz 2> Anuluj i Pomoc

Okno udostepnia rowniez opcje:
e Szablony — po jej zaznaczeniu mozliwe jest zaczytanie pliku szablonu formularza

e Zaawansowane — zaznaczenie opcji powoduje przeniesienie do okna Formularze
definiowane generowanego z poziomu modutu Raporty i formularze, ktore pozwala na
bardziej sprecyzowane umieszczenie tworzonego raportu w strukturze folderéow
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‘:‘ ﬁ Panele dotykowe - form... X

Panele dotykowe - formularze definiowane

EBDLDLRE 4% Y & & =
Nazwa zestawienia

Etykieta na pélprodukt

Etykieta na surowiec

Podaj nazwe

Szablony

[ Zaawansowane Zapispwat w rejestize zestawiert definiowanpch

B Formularze definiowane

% Anulyj | (3 Pomec Qkne

|| ® = L,

Wiszystiie foldery Zawartode

{ Kosz 1.panel maszpnowria
2.panel Lasery

~ [1 Panele dotykowe - form... Etykieta na potprodukt
Etykieta na surowiec

> [ 1.panel maszynownia

[} 2 panel Lasery

e Zapisywac w rejestrze zestawien definiowanych — zaznaczenie opcji powoduje zapis wydruku

formularza w: Zestawienia = Zestawienia definiowane - Rejestr zestawien definiowanych

1.19 Drukowanie grupowe

Opcja drukowania grupowego umozliwia wydruk wielu dokumentéw jednocze$nie i moze byé
stosowana podczas drukowania dokumentacji dotyczacej technologii lub zlecenia produkcyjnego.
Stownik dzieli sie na gatezie:

e Drukarki — gdzie nalezy wskazac urzgdzenia, na ktére moga zosta¢ wysytane wydruki.

e Formaty grupowego wydruku — gdzie nalezy wskaza¢ format papieru, na ktérym drukowana

bedzie dokumentacja. Format ten okreslany jest w kontekscie danej drukarki.

Drukowanie grupowe Drularki

_:' Eormaty grupowego wydruku

Tylko drukarki i formaty wydruku zdefiniowane w stowniku bedg widoczne w oknie drukowania
grupowego.

1.20 Cechy

Cechy stuzg do definiowania dedykowanych parametréw dla wybranych obiektéw systemowych,
ktorych standardowo nie ma w systemie.
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W celu przyblizenia mozliwosci mechanizmu cech, za przyktad mozna podac¢ produkt, ktéry
oprécz podstawowych informacji musi mie¢ w swojej definicji informacje o kolorze, wysokosci,
szerokosci, dtugosci itd... Z uwagi na nieskoniczong ilo$¢ mozliwych do wystgpienia kombinacji,
zastosowany mechanizm pozwala na indywidualne zdefiniowanie atrybutéw danego obiektu
systemowego.

Cechy ze wzgledu na to, ze sg stownikiem otwartym, umozliwiaja wprowadzenie praktycznie
kazdej ilosci atrybutéw. Mozna z nich korzystaé na potrzeby szczegdétowego opisania wybranych
obiektéw systemowych. Takie parametry mogg by¢ zaktadane w celu:

e Informacyjnym — po dodaniu i przelogowaniu systemu takie pole mozna wyciggnaé¢ w wykazie
(oknie) obiektu systemowego, ktérego sie tyczy. Przyktad: cecha technologii dostepna bedzie
w ich wykazie. Po takim polu mozna np. filtrowac dane w rejestrze.

e Obliczeniowym — niektére rodzaje cech np. cechy pozycji dokumentéw mogg by¢ obliczane
wedtug wzoru w celu okreslenia wagi pozycji dokumentu. Wzér okresli¢c moze uzytkownik.

e Usprawniajgcym prace — pod zatozony atrybut, za pomocg procedur lub/i mechanizmu rozszerzen,
mozna podpigc logike obstugi, pozwalajgca na zautomatyzowanie okreslonych czynnosci, ktore
najczesciej musiat wykonywac uzytkownik.

e Zbudowania dedykowanych wydrukéw.
S3 to tylko wybrane przyktady. Zastosowanie mechanizmu cech daje duzo szersze mozliwosci.
W module produkcyjnym cechy podzielone zostaty na siedem kategorii:
e Cechy technologii i zlecenia,
e Cechy operacji i meldunkéw,
e Cechy kartotekowe,
e Cechy zasobow,
e Cechy czynnosci,
e Cechy list materiatowych — BOM,
e Cechy—Kanban transportowy.

Kategoria Cechy kartotekowe jest opcjg wspdlng dla modutu handlowo — magazynowego oraz
zarzadzania produkcja.

Ze wzgledu na rézny uktad okna edycyjnego, cechy podzielne zostaty na dwa rodzaje. W opisie
kazdej kategorii cech zamieszczona jest informacja o przynaleznosci do rodzaju.

2. TPP - Techniczne Przygotowanie Produkcji

Obszar Technicznego Przygotowania Produkcji umozliwia wprowadzanie, modyfikowanie
i przechowywanie danych zwigzanych z technologig produkcji. W ramach tego obszaru definiowany
jest opis struktury wszystkich produktéw i ich wersji, okreslane sg rodzaje operacji, ktdore muszg by¢
wykonane, aby powstat dany wyréb oraz obliczane sg wstepne koszty produktéw. Techniczne
przygotowanie produkcji ma wazne znaczenie dla funkcjonowania przedsiebiorstwa produkcyjnego.
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E Streamsoft Prestiz - Zarzadzanie produkeja (na silniku FireDac)
Modut  TPP Zasoby Planowanie produkcji  Zarzadzanie pn

E ';_‘ Listy materiatowe - BOM @%
“ Technologie
E3] g

Techno OPEFECJ'.E
H technologic...

]

i
Ao

Operacje technologiczne

&
&

Kartoteki w technologiach

L

Zasochby w technologiach

!
R

Definicja importu z CAD

2let] =l
e T

Bufor struktur BOM

Kalkulacje technologii

2.1 Listy materiatowe — BOM

Listy materiafowe BOM® to wykaz sktadnikdw (materiatéw/pétproduktéw) potrzebnych do
wytworzenia produktu, pétproduktu, detalu. BOM jest strukturg drzewiastg, inaczej modwiac
hierarchiczng. Oznacza to, ze sktadnik BOM moze mie¢ elementy sktadowe, ktdre sg z nim potgczone
relacjg nadrzedny — podrzedny.

BOM umozliwia tworzenie wzorcowych list materiatowych, ktére mogg zostac uzyte do szybszego
definiowania technologii produktu.

Na definicje listy materiatowej sktadajg sie trzy obszary:

e Dane,

e Struktura materiatow,

e Cechy i uwagi.

1. Dane

Obszar Dane podzielony jest na dwie sekcje, Dane podstawowe oraz Powigzanie
Z kartotekami.

W danych podstawowych uzytkownik ma mozliwos¢ uzupetnienia pdl: Kod, Nazwa, Opis oraz
Lista dla ilosci. Pole opis jest polem opcjonalnym, bez wymogu uzupetniania.

W sekcji Powiqzanie z kartotekami nalezy okresli¢, czy lista dotyczy jednej czy tez wielu
kartotek (uniwersalna). Nalezy uzupetni¢/uporzadkowaé powigzania z produktem wskazujac
odpowiedni rodzaj BOM. Do wyboru sg dwa rodzaje:

e Gtéwny - jedna kartoteka moze miec tylko jeden gtéwny BOM

e Alternatywny - jedna kartoteka moze by¢ powigzana z wieloma alternatywnymi listami
materiatowymi.

Powigzanie BOM-u z kartotekami utatwia wyszukiwanie i filtrowanie stownikéw BOM. Wskazanie
rodzaju powigzania ma charakter informacyjny i moze by¢ wykorzystywane w rozwigzaniach
dodatkowych. W standardowej wersji systemu zmiana rodzaju powigzania np. z alternatywnego
na gtéwny nie wptywa na jego dziatanie.

6 Bill of Materials - wykaz sktadnikdw (materiatéw> potrzebnych do wytworzenia produktu, pétproduktu, detalu.
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E Lista materiatowa - BOM

2 Struktura materiatdw 3 Cechy i uwagi

1Dane
Dane podstawowe
Kod Proszki

Mazwa Proszki

Opis |

Lista dla ilodci

Powiazanie z kartotekam

dia jednej kartateki ® uniwersalna (dia wiels kartotek]

Rodzaj BOM Indeks Identyfikator
/" Zapisz > Anuluj
2. Struktura materiatow
Struktura materiatéw umozliwia zdefiniowanie listy w strukturze
prezentowanej w uktadzie drzewiastym.
Liste materiatowg mozna tworzy¢ z dwdch rodzajow sktadnikow:
e Kartoteki (materiat/po6tprodukt),
e Fantomu.
B Lista materiatowa - BOM b
1Dane | ) struktura materiatow 3 Cechy i uwagi
iktura materiat
Kod ' Indeks Nazwa Rodzaj surow... llos¢ Koszt Narzut Rodzaj ceny  Aktywny
1 005 PROSZEK C Materiat 1,00 1,00 0,00 Ostatnia c... Tak
2 004 PROSZEK A Materiat 1,00 1,00 0,00 Ostatnia c... Tak
3 006 PROSZEK B Materiat 1,00 1,00 0,00 Ostatnia c... Tak
Fodsumowarie walosci materiatiw aod ROhBL£ED N

/ Zapisz X Anulij @ Pomoc

Sktadniki struktury materiatowej dodawa¢ mozina pojedynczo

Modut Zarzqdzanie produkcjg

)

@ Pomoc

hierarchicznej

lub grupowo. W celu

grupowego dodania elementdw do struktury materiatowej, nalezy na oknie edycji elementu listy,
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przy wyborze kartoteki ze stownika, wybraé opcje Wybierz kartoteki (Ctrl+F6). Kartoteki
zaznaczone w stowniku zostang po potwierdzeniu, dodane z parametrami zdefiniowanymi na
oknie.

W strukturze materiatowej dostepna jest mozliwo$é definiowania zamiennikéow dla
wybranego sktadnika. Dodanie zamiennika polega na ustawieniu kursora na wybranym

&
elemencie listy. Nastepnie za pomoca akgji £ (Shift+F3) nalezy wybra¢ z katalogu
odpowiednig kartoteke. Po zapisaniu zamiennik prezentowany jest w uktadzie drzewiastym, jako
element podrzedny do kartoteki, na ktdrej pierwotnie ustawiony byt kursor. Jezeli dla danego
elementu zdefiniowany zostanie zamiennik, to nie moze on mie¢ juz elementéw podrzednych

innego rodzaju niz zamiennik.

Okno w sekcji Element nadrzedny posiada informacje o sktadniku listy surowcowej, dla ktorej
definiowany jest zamiennik. Parametry w obszarach 1 Dane oraz 2 Cechy i uwagi definiuje sie
analogicznie jak dla sktadnika listy surowcowej.

3. Cechy i uwagi

Cechy umozliwiajg wprowadzenie dodatkowych informacji, ktére charakteryzujg liste
materiatowg - BOM w wybranych aspektach. Traktujgc je jako jeden z gtéwnych parametréw
mozna przygotowywaé rdznego rodzaju wydruki, zestawienia oraz analizy. Cecha moze by¢
polem wymaganym, wtedy operator definiujgc liste materiatowg - BOM, bedzie musiat przed
zapisaniem okresli¢ jej wartosc.

2.2 Technologie

Technologie zaktadane sg w kontekscie wydziatu produkcyjnego. Wydziat produkcyjny

wskazywany jest w dolnej czesci gtéwnego okna systemu. Po kliknieciu w ikone , otworzy sie lista
zdefiniowanych w systemie wydziatéw, z ktdrej nalezy wybrac jeden. Bez wybranego kontekstowo
wydziatu, system nie pozwoli na edytowanie wykazu technologii. O braku wydziatu system informuje
stosownym komunikatem.

Technologie to jeden z najwazniejszych stownikéw w module Zarzgdzanie Produkcja. Zawiera on
wykaz wszystkich technologii produkcyjnych uzywanych w przedsiebiorstwie. Opcja ta umozliwia
wprowadzenie do systemu doktadnych opiséw proceséw technologicznych dla pétproduktow oraz
wyrobow gotowych. Opis technologii zawiera:

e Szczegdtowa marszrute technologiczna,

e  Wykaz niezbednych zasobéw produkcyjnych,
e  Strukture wyrobu,

e Dane do przezbrojen.

W oparciu o technologie mozliwe jest:

¢ Planowanie nadrzedne,

¢ Harmonogramowanie szczegétowe,

e  Generowanie zlecen produkcyjnych,

Konfigurowanie produktow.

93



Streamsoft

Modut Zarzqdzanie produkcjg

Jezeli wdrazany model zaktada uruchomienie harmonogramowania szczegétowego, waznym

elementem podczas opisywania marszrut technologicznych bedg kompetencje zasobdw
produkcyjnych. Ich uzycie wptywa na optymalizacje rozktadu operaciji.
Technologie X
Technelogie x
Y O, | A 7 N7 | A £ m M | & = = a [= = B (p o5 o | = =
RREDLOE Y AFIAANDFEBRE SREBEELGEED G F auw =
Sk O Nrtechn... ™ Nazwa technologii Indeks kartoteki Identyfikator kartoteki Nazwa kartoteki llo¢ Giowna Czas trwania Status 2
—
1 KOSTKA 62 M310 0-01-04-000001 KOSTKA 62 M310 KOSTKA 62 M310 1,00 Tak 5:35 Aktywna I
_1‘ [Wszystk\e 1 2 PRET 62 WCL SR. 66 0-01-25-000002 PRET 62 WCL SR. 66 PRET 62 WCL $r. 66 1,00 Tak 3:00 Aktw\ma |
> [ folder glowny 1 3 PRET 62 STAL (1.2379) SR. 122 0-01-13-000005 PRET 62 STAL (1.23.. PRET 62 STAL (1.2379) ér. 122 1,00 3:47 Aktywna 1
4 NOGA 0-01-04-000003 NOGA NOGA 4,00 Tak 2:22 Aktywna 1
[ folder gidwny 2 -
5 BLAT 0-01-04-000006 BLAT BLAT 1,00 Tak 1:10 Aktywna 1
.
& 5
Saczegéty ~ Uwagi  Operacjetechnologiczne | syrowce | Materialy pomocnicze Odpady ~ Produkty = Czynnoici | Zasoby  Keszty  Technologie powiazane Dokumentaga | Drzewo technola * | *
Lp. operagi  Kod  Indeks Nazwa llogé Narzut Rodzaj surowea Rodzaj ceny Nazwa mag. Cena Rodzaj realizacji  Rozliczaj bezdokumentowa  Wariantowy |
11 1-2-03-000006 FORMATKA ALUMINIUM 6082 0,00 0,00 Materiat Ostatnia c.. Magazyn ghéwny 26,40 Stan
21 1-2-03-000006 FORMATKA ALUMINIUM 6082 0,54 0,00 Materiat Ostatnia c.. Magazyn ghowny 26,40 Stan
22 0-01-41-000013  PEYTA 62 C45 0.20 0,00 Materiat Ostatnia c.. Magazyn ghowny 0,00 Stan

Za pomocg opcji Graf technologii mozliwy przejrzysty i funkcjonalny podglad powigzanych

technologii w formie graficznej. Opcja dostepna jest na pasku opcji okna, pod przyciskiem

w menu kontekstowym technologii - Dodatkowe - Graf technologii.

B3 Gref technologii - o X

[ Technologia: (14) 0-01-04-000021 - HAMULCE_MTX
(13) PEDAL MTX

7 Foldery

1 Podstawowe 2 Operagje technelogiczne

® —

(14 HAMULCE_MTX

(12) KIEROWNICA-MTX

12

HAMULCE_MTX
Kanoieka |0-01-04-000021 - HAMULCE_WTX

B Formularze

3 Technologie powigzane

4 Dokumentacia

e ksiggave
osé 100 2t
MOQ - I uzae. tech. 0.00

{8) ROWER MTX 26_19

FOQ - Pariowania 0,00 ko da P

Patiada Tpz 1,0000
Czaz 10:10
(1) SIODEEKO_MTX Stakss Adtyana .
Felor
v

(10) KOtA_26_19 (9) RANMA_ROWER MTX

Na definicje technologii sktada sie dziewie¢ obszaréw:
e Podstawowe,
e Operacje technologiczne,
e Technologie powigzane,
e Dokumentacja,
o Koszty,
e Cechy,
e Foldery,
e Formularze,
e Kontrola jakosci,
e Cechy i uwagi

I |[3"‘E

0 oraz
x
9 Kontrols jakosci
§ Koszty § Cechy

Dsts zabazsniz 21220309 1033

X Zamknlj () Pomac
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B Technologia: 6 (014 - STO) X
7 Foldery 8 Formularze 9 Kontrola jako$d
1 Podstawowe 2 Operagje technologiczne 3 Technologie powiazane 4 Dokumentagja 5 Koszty 6 Cechy
echnologia Data zatozenia: 2022-06-07 11:52
Nr technologii 6
Nazwa STOL
Kartoteka 014 - STOL >
Zlec. ksiegowe H >
liogé: 1,00 szt
MOQ - Il uzas. tech 0,00
FOQ - Partiowanie 0,00 tylko dla MPS
Partia dla Tpz 0,0000
Czas 00:00
Status  Aktywna
Kolor
Géwna
Generowanie zlecer - nie wyswietla¢ konfiguratora list materiatowych BOM
Uwagi
/ Zapisz » Anuluyj = @ Pomoc

2.2.1 Podstawowe

Najwazniejszg funkcjg danych podstawowych, jest powigzanie technologii z indeksem

produktu/pétproduktu. Powigzanie jest niezbedne do prawidtowego dekodowania informacji,
ktérych odbiorcami najczesciej sg dziaty produkcji oraz zaopatrzenia. W celu zapewnienia tego
powigzania, dostepne metody dodawania wymuszajg, w pierwszym kroku wskazanie z katalogu
kartoteki, dla ktérej zaktadana bedzie technologia. Informacje zawarte w danych podstawowych:

Numer technologii — jest to liczba porzagdkowa w wykazie, nadawana automatycznie przez
system podczas dodawania nowej technologii,

Nazwa technologii — parametr uzupetniany jest automatycznie przez system po wybraniu
kartoteki ze stownika. Zrédtem danych jest pole Identyfikator z definicji wybranej kartoteki.
Uzytkownik po wstepnej podpowiedzi zawartosci merytorycznej tego pola, moze dokonac
jego recznej modyfikacji. Maksymalna dtugos¢ tego pola to 80 znakdw.

Kartoteka — parametr uzupetniany jest automatycznie przez system po wybraniu kartoteki
materiatu / potproduktu ze stownika. Dane prezentowane w tym polu to potgczenie pola
Indeks z polem Identyfikator z definicji wybranej kartoteki. Pole jest podstawowym
(kluczowym) powigzaniem stownika technologii ze stownikiem kartotek magazynowych.
Zlecenie ksiegowe — parametr stuzy do powigzania technologii ze stownikiem zlecen
ksiegowych. Podstawowym zastosowaniem tego mechanizmu jest zbieranie wszystkich
kosztow poniesionych na realizacje zlecenia Ilub zlecen produkcyjnych. Umozliwia
powigzanie z analitykg planu kont zdefiniowanego w module finanse i ksiegowosc.
Najczestsze wykorzystanie ma miejsce w produkcji ETO?, ktdra charakteryzuje sie ztozonymi
strukturami produktéw. Po ustawieniu tej wartosci, jest ona automatycznie dziedziczona
w nagtdwku zlecenia produkcyjnego.

llosci — parametr stuzy do okreslenia ilosci normatywnej, dla ktérej zaktadana bedzie
definicja technologii. W pierwszym kroku, pole uzupetniane jest przez system automatycznie
wartoscig jeden. W uzasadnionych modelach dziatania, wartos¢ tego pola moze by¢ wieksza
od tej liczby.

7 Engineering To Order - produkcja pod indywidualne zamdwienie, obejmujgca projektowanie oraz wykonanie.
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e MOQ? - parametr stuzy do okreslenia minimalnej (ekonomicznej) ilosci, na jaka powinno by¢
wygenerowane zlecenie produkcyjne. System w trakcie generowania zlecenia produkcyjnego
sprawdza czy pole ma okreslong wartos¢. System dla zlecenia generowanego z poziomu
technologii automatycznie pobierze i przyjmie tg warto$é jako ilos¢ do wyprodukowania.
System dla zlecenia generowanego z pozycji zamoéwien od odbiorcéw, porowna tg wartosc
z wartoscig na pozycji zaméwienia. Jezeli MOQ bedzie mniejsze to przyjeta zostanie ilos¢
z zamoéwienia. Jezeli MOQ bedzie wieksze to przyjeta zostanie wartos¢ MOQ. Uzytkownik
podczas wystawiania zlecenia, ma mozliwos¢ recznej modyfikacji tej ilosci. Jezeli ilos¢ po
modyfikacji bedzie mniejsza od MOQ, system poinformuje uzytkownika o tym fakcie, nie
blokujgc mozliwosci zapisania zlecenia produkcyjnego. MOQ wykorzystywane jest réwniez
w mechanizmie planowania nadrzednego — Harmonogram MPS/MRP.

e FOQ° - parametr stuzy do okre$lenia statej iloéci partiowania. Warto$¢ w tym polu
traktowana jest przez system jako warto$é stata w oparciu, o ktérg robione jest tzw.
partiowanie. Partiowanie polega na podzieleniu ilosci zlecanej przez ilos¢ ustawiong w tym
polu. Przyktadowo: jezeli ilos¢ zlecana = 100 szt. a FOQ = 10, to system wygeneruje 10 zlecen
po 10 szt. Jezeli ilos¢ zlecana bedzie mniejsza od FOQ, to system nie bedzie brat pod uwage
wartosci ustawionej w tym polu i wystawi jedno zlecenie na ilos¢ mniejsza.

generowanie zlecen z wykorzystaniem tego parametru mozliwe jest tylko
z poziomu harmonogramu MPS/MRP.

e (Czas — jest to czas potrzebny na wykonanie ilosci produktu ustawionej w polu ilos¢. Wartos¢
ta jest suma najdtuzszych czaséw jednostkowych oraz czaséw przygotowawczo
zakonczeniowych, ustawionych na zasobach we wszystkich operacjach technologicznych,
opisujgcych dany produkt.

e Status — parametr moze przyjaé trzy wartosci: W przygotowaniu, Aktywna, Archiwalna.
Technologie w statusie W przygotowaniu oraz Archiwalna nie bedg uwzgledniane przez,
mechanizm generujacy zlecenia produkcyjne, mechanizm do planowania nadrzednego
Harmonogram MPS/MRP oraz zestawienia bazujgce na technologiach aktywnych. Status
Technologia Aktywna eliminuje ograniczania wymienione wyzej. Zmiany statusu dokonuje
sie w trybie edycji, wybierajgc z rozwijanej listy odpowiednig warto$é. Podczas dodawania
nowej technologii, system automatycznie ustawia status na Aktywna.

e Uwagi — pole umozliwiajgce zamieszczenie dodatkowego opisu w trybie notatki lub tekstu
sformatowanego,

e Kolor — parametr umozliwiajgcy przypisanie koloru do technologii. Przyktadowe
zastosowanie: kolor technologii moze by¢ informacjag o przynaleznosci do grupy
produktowej. Wygenerowane zlecenie produkcyjne, automatycznie dziedziczy ustawiony
kolor w technologii,

e Gioéwna — parametr umozlwiajgcy wskazanie technologii gtdwnej. System pilnuje, zeby
pierwsza z zatozonych technologii dla indeksu miata status gtéwnej. Jezeli model
funkcjonowania w swoich zatozeniach uwzgledniat bedzie warianty technologii (wiele
technologii dla jednego indeksu), to uzytkownik musi sam zdecydowaé, dla ktérej
technologii wtgczy¢ ten parametr. Parametr ten jest bardzo istotny z punktu widzenia
mechanizmu:

o generujacego zlecenie produkcyjne,
o do planowania nadrzednego Harmonogram MPS/MRP
o zestawien bazujacych na catej strukturze produktu.

We wszystkich wymienionych przypadkach brak tego znacznika, powodowat bedzie
pominiecie takiej technologii.

8 Minimal order quantity — minimalna ilo$¢ na jakg nalezy wystawi¢ zamdwienie (zlecenie produkcyjne).

° Fixed Order Quantity — stata ilos¢ zamowienia (zlecenia). Funkcjonalno$¢ dostepna od wersji 341.
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2.2.2 Operacje technologiczne

Operacja technologiczna to zamknieta cze$é procesu technologicznego obejmujaca catoksztatt
wszystkich czynnosci wykonywanych bez przerwy na jednym lub wielu stanowiskach pracy, przez
okreslong ilo$é zasobow, na okreslonym przedmiocie. W ramach operacji technologicznej nastepuje
wycena potproduktéw lub/i wyrobéw gotowych.

Zapis przebiegu operacji technologicznych, stanowi marszrute technologiczng. Marszruta
technologiczna to szczegdtowy zbidr informacji opisujgcych sposéb wyprodukowania danego wyrobu.
Obejmuje ona informacje o:

e Operacjach, ktore nalezy wykonaé wraz z ich kolejnoscia,

Zasobach produkcyjnych wraz z ich kompetencjami w podziale na:
o Ludzi,

o Maszyny,

o Narzedzia technologiczne,

o Kooperantow.

e Normach materiatowych,

Normach czasowych tpz itj,

Kontroli jakosci.

Marszruta nie musi zawiera¢ wszystkich operacji / czynnosci, ktére faktycznie prowadzg do
powstania danego wyrobu. Dobrg praktyka jest agregacja pomniejszych czynnosci w tzw. gfdwne
operacje. Takie podejscie pozwala na sprawniejsze raportowanie produkcji przez pracownikéw
produkcyjnych.

Definiowanie zaktadki Podstawowe
Bl orveracia technologiczna: 01 - Cigcie  Ted

gia :6.(014 - STOL) x

Zaisz | X Anui Pomoc

o Technologia — parametr uzupetniany jest automatycznie przez system po wybraniu, po wybraniu
operacji ze stownika. Prezentowana w nim informacja, to potgczenie numeru technologii
z identyfikatorem kartoteki,

e Operacja — parametr uzupetniany jest automatycznie przez system, po wybraniu operacji ze
stownika. Prezentowana w nim informacja, to potgczenie kodu operacji z jej nazwa.

o Definicja meldunku — parametr opisuje parametry/metode rozliczania konkretnego odcinka
produkcji w toku, ktérego odpowiednikiem jest operacja technologiczna. Ze wzgledu na
réoznorodnos$¢ podejs¢ do rozliczania produkcji, w systemie jest mozliwos¢, przypisania réznych
definicji meldunkéw w ramach jednej marszruty technologicznej.
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Indeks meldowany — parametr stuzy do wskazania kartoteki, ktéra zostanie rozliczona (zuzyta)

lub wyprodukowana po wykonaniu danej operacji. Pole moze przyjac trzy wartosci:

o Produkt z zamdwienia — ustawienie tego parametru eliminuje konieczno$¢ wprowadzania
produktu na definicji operacji. Informacje o produkcie bedg automatycznie uzupetniane przez
system podczas generowania zlecenia produkcyjnego z pozycji zamdwienia od odbiorcy lub
zamdwienia wewnetrznego, Parametr mozna stosowac¢ dla modelu, ktéry opiera
generowanie zlecen o pozycje zamdwien. Wygenerowanie zlecenia z tym parametrem
z poziomu technologii, spowoduje koniecznos¢ recznego uzupetnienia informacji o produkcie.

o Produkt — parametr pozwala na odwotanie sie do produktu okreslonego na definicji operacji.
Umozliwia generowanie zlecenia z pozycji zaméwien jak i technologii produktu. Parametr
automatycznie ustawiany przez system w chwili dodania produktu do operacji.

o Surowiec — parametr pozwala na odwotanie sie do surowca. Odwotanie do surowca jest
mozliwe, po dodaniu kartoteki do wykazu surowcédw w definicji operacji. Parametr stosuje sie
przy technologiach odwrotnych. Technologia odwrotna zaktadana jest na surowiec, z ktérego
w procesie np. ,,Rozkroju” powstaje wiele produktéw.

Czas — parametr informuje o czasie niezbednym do wykonania produktu. Moze by¢ ustawiony

na dwa sposoby:

o Recznie — parametr pozwala na reczne ustawienie czasu, ktory jest potrzebny do wykonania
operacji, bez koniecznosci uzupetniania informacji o zasobach.

Nie nalezy stosowac tego parametru, jezeli w definicji operacji wprowadzane beda
informacje o zasobach i czasach.

o Czas automatyczny — parametr blokuje mozliwos¢ recznej modyfikacji czasu potrzebnego na
wykonanie operacji. Czas naliczany bedzie przez system automatycznie, z chwilg
wprowadzenia informacji o zasobach oraz czasach tj oraz tpz. Prezentowana wartos¢, bedzie
sumg najdtuzszego czasu jednostkowego oraz czasu przygotowawczo zakonczeniowego,
ustawionego na zasobie w definicji operacji.

Zaleca sig korzystanie z tego parametru.

Podzielna w harmonogramowaniu — ustawienie tego parametru skutkowaé bedzie , pocieciem”
danej operacji na mniejsze ,kawatki”, przez algorytm rozktadu operacji, podczas
harmonogramowania szczegétowego. Wynikiem dziatania jest optymalizacja obcigzenia
zasobow produkcyjnych. Podstawowe ustawienie nie dopuszcza rozdrabniania operacji na
mniejsze czesci. Zaleca sie stosowanie tego parametru dla partii produktu wiekszej niz jeden.
Parametr dostepny jest réwniez z poziomu zlecenia produkcyjnego.

Sposéb wyceny — parametr okresla zasady wyceny produktéw podczas sktadania meldunkéw
(raportéw) produkcyjnych. Dostepne sg cztery metody wyceny:

o Koszt podzielony przez ilos¢ — cena jednostkowa produktu wyliczana jest po przez
zsumowanie wszystkich kosztéw zarejestrowanych na meldunku i podzieleniu przez ilos¢
meldowanych produktow,

o Proporcjonalnie wedfug ceny rynkowej — cena jednostkowa produktu wyliczana jest po przez
zsumowanie wszystkich kosztéw zarejestrowanych na meldunku i podzieleniu jej
wg wspodtczynnika okreslonego na kartotece produktu w polu Cena rynkowa / proporcja.

o Wedtug ceny rynkowej — cena jednostkowa produktu réwna jest cenie ustawionej w polu
Cena rynkowa / proporcja w definicji kartoteki produktu.

o Proporcjonalnie wedtug ceny przelicznika jm. zast. — cena jednostkowa produktu wyliczana
jest po przez zsumowanie wszystkich kosztéw zarejestrowanych na meldunku i podzieleniu
jej wg. wspodtczynnika wyliczonego na podstawie standardowej zastepczej jednostki miary
okreslonej na kartotece produktu.
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Definiowanie zaktadki Surowce

m Operacja technologiczna: 02 - Giecie  Technologia : 6 (014 - STOE) X
1 Podstawowe 2 Surowce 3 Materialy pomocnicze 4 Odpady 5 Produkty 6 Czynnoéci 7 Operacje powiazane 8 Zasoby 9 Dokumentacja 10 Koszty 11 Cechy
Kod Indeks NAZWA Rodzaj surow... lloéé Narzut Koszt Rodzaj ce... Nazwa mag. Wari...
1 01400003 STOL Pélprodukt ... 1,00 0,00 0,00 Cena p6t... Produkcja w Toku
Podsumovianie warlodci SioWsow 0,00 = [—_} [ :‘ ) ; — D? [ 1
v/ Zapisz X Anuluyj () Pomoc

Do kazdej definicji operacji technologicznej, istnieje mozliwos¢ dodania listy materiatowej.
Lista bedzie petnita role zapotrzebowania materialowego dla technologii oraz zlecenia
produkcyjnego.

Informacje wprowadzone w tym miejscu wykorzystywane sg do:

e Wigzania technologii w ztozone struktury produktdw. Wigzanie polega na dodaniu do
listy surowcowej sktadnika o rodzaju Pdfprodukt. Jezeli dla tego sktadnika zatozona
zostanie technologia, system utworzy tzw. Drzewo technologii.

e Rozliczania materiatéw / pétproduktdw w procesie rozliczania produkcji w toku.

e Wyliczania zapotrzebowania materiatowego przez mechanizm MRP w mechanizmie do
planowania nadrzednego.

Definicja sktadnika listy materiatowej (surowcowej) opisana zostata w punktach:

e Definicja sktadnika listy surowcowej

o Definicja sktadnika opcjonalnego

e Definicja sktadnika wariantowego

e Zamiennik

Definiowanie zaktadki Materiaty pomocnicze

1Podstawowe | 2SUOWCE 3 Materialy pomocnicr——— 4 Odnadu | & Bradubtu | & Crunnatei 7 Onararia nowiazana R7acabu . QDokumentaga  10Koszty 11 Cechy
Materiat pomocniczy
feisd S 1 Podstawowe 2 Cechy
Materiat pom. - Indeks Mat¢ . pom. - Nazwa
017 PRA
Materiat 017 - PRAD >
llosé 200 > sz
Cena 024
Kosat
Zapisz X Anuluj | @ Pomoc
Podsumowanie warlozci mal. pom 0.48 BRI
 Zapisz X Anuluj  ( Pomoc
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Materiaty pomocnicze sg to kartoteki kosztowe reprezentujgce najczesciej media np. energia,
woda itp. Stosowane sg w sytuacji, gdy maja duzy udziat w koszcie wytworzenia. Ze wzgledu na to, ze
reprezentujg kartoteki kosztowe nie podlegajg rozliczeniom magazynowym (brak stanow
magazynowych). Takie podejscie pozwala na ,jawne” doszacowanie technicznego kosztu
wytworzenia w rozbiciu na rdzne sktadniki.

Materiaty pomocnicze zaktada¢ mozna na trzy sposoby:

e 7 poziomu technologii pétproduktu / produktu,

e 7 poziomu modutu handlowo — magazynowego w stowniku Spis innych kartotek (koszty),
e Zpoziomu modutu finansowo — ksiegowego w stowniku Spis kartotek kosztowych.

Definiowanie zaktadki Odpad
a

1Podstawowe  2Surowce 3 Materialy pomocnic

ki 10 Koszty n h
Odpad X Dokumentagja 0 Koszty Cechy
1Podstawowe 2 Cechy
Lp. Odpad - Indeks od Odpad vany Rodzajceny Rodzaj dokum.. Magazyn -.. M

Odpad 004 - PROSZEKA >

Magazyn 4 - ODPADY >

ent MM

ny Ostatnia cena zakupu
llosé 1,00 > kg
Narzut plan., 0,00

Typ kosztu  Zmniejsza koszt

[ ;amsz‘ X Anuluj (3 Pomoc

Podsumowanie wartosci odpadow 0.00] (A

Zapisz X Anuluj @ Pomoc

Odpady pozwalajg na wsparcie zarzadzania politykg odpadowa odpaddw, ktére nie nadajg sie do
dalszej obrébki lub sg odpadami uzytkowymi.

e Odpad nienadajacy sie do dalszej obrébki:

Rozliczeniem zarzadza sie w kontekscie operacji produkcyjnej. Definiowanie polega na
wprowadzeniu informacji o odpadzie powstatym w wyniku realizacji procesu produkcyjnego.
Przy takiej konfiguracji, wsparcie systemu polegaé bedzie na automatycznym przyjeciu odpadu
na wskazany magazyn z konkretng wyceng. Przyjecie zrealizuje sie po zarejestrowaniu przez
Produkcje wykonania operacji.

Powyzszy przyktad nalezy interpretowac nastepujgco: z surowca ,,MAT-05" w wyniku procesu
produkcyjnego powstanie ,Widr stalowy”, ktéry dokumentem przyjecia wewnetrznego PW,
przyjety zostanie na magazyn odpadéw w cenie 13 zt za kg.

e Odpad uzytkowy:

W przypadku odpaddéw uzytkowych podczas rozliczania (przyjecia na magazyn), nie wystarczy
sama informacja o ilosci. Potrzebne s3 dodatkowe parametry opisujgce takg dostawe.
Przyktadami parametréw mogg by¢:

o Dtugosé przyjmowanego profilu np. po cieciu na pile,
o Wymiary przyjmowanego arkusza blachy np. po rozkroju na laserze,

o Wymiary przyjmowanej pyty MDF np. po rozkroju w centrum obrébczym,
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o ltp...
Najprostszym rozwigzaniem jest ocechowanie odpadu uzytkowego parametrami, ktore
w procesie raportowania uzytkownik bedzie musiat recznie uzupetnié na panelu produkcyjnym.

Takie podejscie nie zawsze bedzie mozliwe, w sytuacji np. rozkroju arkusza blachy na laserze.
Powstate elementy czesto majg rézne bryly, ktérych zwymiarowanie jest ktopotliwe. W takich
przypadkach, czasami jedynym rozwigzaniem jest integracja z programami do nestingu lub
pobieranie informacji z generowanych programoéw do rozkroju.

Taki model, eliminuje koniecznos¢ recznego wprowadzania informacji o powstatych odpadach,
oraz pozwala na precyzyjniejsze wyceny detali powstatych w wyniku rozkroju.

Definiowanie zaktadki Produkty

a
1 Podstawowe 2 Surowce 3 Materialy pomocnicze 4 Odpady 5 Produkty 6 Czynnosci 1 Operagje powiazane 8 Zasoby 8 Dokumentacja 10 Koszty 11 Cechy
B Produkt X
Lp. Produkt - Indeks p| 1Podstawowe | 2Cechy planow... Rezerwyj  Rodzaj prod... Magazyn -... b
1 01400004 - odukt 0,00 Potprodukt 2P
Produkt 01400004 - STOL >
Magazyn 2 - Produkcja w Toku >

Rodzaj Potprodukt

llasé 100 > szt
Narzut plan 0,00
[ Rozliczaj bezdokumentowo
Cena
Wartose
Zapisz X Anuluj  (® Pomoc
Podsumowanie wartosci produktow | 0.00 B \ m M, L ) A =

Zapisz X Anuluj @ Pomoc

Produkty pozwalajg na automatyczne przyjecie produktéw, powstatych w wyniku wykonania
(rozliczenia) operacji produkcyjnej. Przyjecie realizowane jest dokumentem PW okreslonym
(ustawionym) w definicji meldunku lub w definicji wydziatu produkcyjnego.

Bardzo wazinym parametrem dla definiowanego produktu jest jego parametr Rodzaj. Dla
technologii jednooperacyjnej przy modelu, ktéry zaktada definiowanie produktu parametr Rodzaj
nalezy ustawi¢ na produkt. Natomiast dla technologii wielooperacyjnych parametr Rodzaj nalezy
ustawi¢ na produkt, w ostatniej operacji w marszrucie. Na pozostatych operacjach w celu
rozréznienia Rodzaj nalezy ustawic¢ na pétprodukt. Inne ustawienie nie pozwoli na automatyczne
powigzanie zlecenia produkcyjnego, generowanego z pozycji zamowien wewnetrznych lub
zamoéwien od odbiorcy.
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Definiowanie zaktadki Czynnosci

1 Podstawowe 2 Surowce 3 Materiaty pomocnicze 4 Odpady 5 Produkty 6 Czynnosci 7 Operagje powigzane 8 Zasoby 9 Dokumentaga 10 Koszty 11 Cechy
Czynnos¢ X
Cx\
1Podstawowe = 2 Cechy
Lp. Czynnosc - Kod Czynnosc - Nazwa Stawka - Nazwa Stawka - Wartos¢

Czpnnosé 01 - Sktadanie >
Stawka ll0S¢-1 >
llosé 1,00
Czas 00:25

Czas godz 04167

Uwagi

Zapisz X Anuluj = @ Pomoc

/ Zapisz X Anuluj @ Pomoc

Czynnosci s3 to zadania, sktadajgce sie na wykonanie definiowanej operacji technologicznej.
Podlegaja jedynie rejestrowi wykonania operacji start / stop. W zwigzku z czym, ich rozliczenie
nie niesie skutku magazynowego, jedynie pozwala na zarejestrowanie rzeczywistego czasu
wykonania oraz rozliczenie wykonanej ilosci produktu.

Koszt czynnosci liczony jest na podstawie stawki za czynnos¢ i czasu trwania oraz wliczany
jest do kosztdw produkcji, poprzez koszt robocizny, jesli na definicji meldunku ustawiony jest
parametr Koszt robocizny licz z kosztow czynnosci.

Definiowanie zaktadki Operacje powigzane

1 Podstawowe 2 Surowce 3 Materiaty pomocnicze 4 Odpady 5 Produkty 6 Czynnosci 7 Operacje powiazane 8 Zasoby 9 Dokumentacja 10 Koszty 11 Cechy
Operacje powigzane
Lp. v Operaga - Kod Nazwa technologii Relaga llos¢ Procent Nr technol... Czas trwania Dod. czas oczekiwania Rodzaj
101 STOL FS 1,00 100,00% 6 0:00 0:00 Poprzednia
Operacje technologiczne powigzane X

Operacia poprzednia 1 01-Cigcie >

Surowiec 01400003 - STOL v

Relacia FS v

Procent 100,00% lla$é w technologi 1,00

Dod. czas oczekiwa. 00:00

v/ Zapisz X Anuluj (@ Pomoc

&

/ Zapisz X Anuluj @ Pomoc

Operacje powigzane pozwalajg na:
e Zbudowanie zaleznosci miedzyoperacyjnych w definiowanej marszrucie technologicznej,
e Pilnowanie relacji czasowych,

e Automatyczne wigzanie zlecen produkcyjnych podczas ich generowania,
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e Reczne wigzanie zlecen produkcyjnych po ich wygenerowaniu.

Przy powigzaniu operacji, nalezy podaé operacje nadrzedng, czyli poprzedzajaca (ktéra ma sie
wykonaé w pierwszej kolejnosci).

Nalezy tez podac ilosciowo lub procentowo moment startu operacji wzgledem nadrzednej, np.
100% oznacza rozpoczecie operacji po zakonczeniu nadrzednej, a 50% rozpoczecie po wykonaniu
potowy nadrzednej.

Relacja umozliwia okreslenie sposobu powigzania operacji:

e FS (finish to start) — operacja nie moze rozpoczgé sie wczesniej niz procent wykonania
operacji  poprzedzajgcej. Parametr ten powigzany jest z  funkcjonalnosciag
Harmonogramowanie szczegéfowe i wptywa na sposéb zaplanowania poszczegdlnych
operacji.

e Sciste powigzanie — przesuniecie jednej operacji powoduje przesuniecie drugiej powigzane;j.

Definiowanie zaktadki Zasoby

1 Podstawowe 2 Surowece 3 Materialy pomocnicze 4 Odpady 5 Produkty 6 Czynnosci 7 Operacje powigzane 8 Zasoby 9 Dokumentacja 10 Koszty 11 Cechy
Zasoby
Rodzaj zasobu T E Zastb technologiczny Xk llaéé Lp Ak
Jednostki robocze 7 5 Harmenogramowanie 6 Dokumentacja 7 Zdjecie 8 MES 0,00 1,00 1
1Podstawowe 2 Kompetencje 3 Cechy 4 Uwagi
Zasdb
Fiodza zazobu  Jednostki robocze -
Dotyczy Zasdb ~
Zasth Pita-pita >
Stawka 4-stawkaM3-075 >
Cza: 0065 » | Tpz 00:05 »
Nl 1,00 Partia dla Tpz 1,00
Koszt 0,00
Nie podlega harmonogramawaniu
EA Akt
< >
) 9 ™ Bt
G [k )
« Zapisz > Anuly) | @ Pomoc " Zapisz > Anuluj & Pomoc

Zasoby reprezentujg jednostki robocze, gniazda produkcyjne, narzedzia technologiczne oraz
kooperantdw. Wptywajg na czas wykonania operacji technologicznej. S3 nosnikiem informacji
o kompetencjach, jakie zaséb musi spetnia¢, zeby méc wykonac operacje technologiczng. Pozwalajg
na zarejestrowanie rzeczywistego czasu wykonania operacji. Wptywajg na wycene technicznego
kosztu wytworzenia, analize CRP w planowaniu nadrzednym oraz na rozktad operacji podczas
harmonogramowania szczegétowego.

W kontekscie funkcjonalnosci Harmonogramowanie szczegétowe dodano obstuge zasobdw
wiodacych w operacji. Dziatanie tych zasobéw polega na skracaniu czasu pracy pozostatych zasobéw
w wyniku harmonogramowania, do czasu zasobu wiodgcego. Opcja ma zastosowanie, gdy liczba
zasobow w operacji jest wieksza niz 1, zaséb wiodacy jest grupg kompetencyjng i jego czas moze by¢
skracany w wyniku dziatania parametru Efektywnos¢ proporcjonalnie. Aktywacja opcji nastepuje po
zaznaczaniu pola Wiodgcy dostepnego w oknie: Technologia lub Zlecenie produkcyjne - Operacja
technologiczna - zaktadka 8 Zasoby —> zaktadka 5 Harmonogramowanie.

Istnieje mozliwos¢ ustawienia tylko jednego zasobu wiodgcego w operacji, w przypadku wyboru
kolejnego zasobu, poprzednie zaznaczenie zostanie usuniete.
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B zas6b technologiczny x
1 Podstawowe 2 Kompetencje 3 Cechy 4 Uwagi
5 Harmonogramowanie & Dokumentacja 1 Zdjecie & MES
Harmonogramowanie
Minimalna ilose: zasobie 1
Malksyralna ot zasobiw 1
Zazoby zamisnne
Efekbywnodé proporcionalnis
» Anuluj | (@ Pomoc

Modut Zarzgdzanie produkcjq

Ustawienie parametru Wiodgcy mozliwe jest réwniez dla operacji widocznych w oknie Symulacja
harmonogramu produkcji. Opcja jest dostepna w menu kontekstowym operacji = Edytuj parametry

harm. zasobu.

% ’rﬁ Harmonogramowanie sz.. X

Symulacja harmonogramu produkji

als . fpi] A
ﬁ__ E % = Harmonogramy  List ~ 141 59¢ [a=A)
18 pai 2022
Nazwa zasobu 6:00 7:00 8:00 9:00 10:00 1100 12:00 13:00 14 Parametry zasobu
B | Pojermnodé
% Minimaina ot zazobow
Maksymaina fadé zasobéw
b 2/2022 6:00 - 9:00
b
= - Dodaj Hlecenie do listy
o

Nawigator
Edytuj parametry harm. zasobu

Whyrbznij wizualnie rlecenie

]

Crrl+N /

A~

2/2022 6:45 - 3:00

Wiyrd2nij wizualnie operacje

Eiltr na zasoby zlecenia

P
Zasoby zameenne

Efektywmiosé proporcionalnia

g

Definiowanie zaktadki Dokumentacja

E Operacja technologiczna: 02 - Giecie  Technologia : 6 (014 - STOL X
1 Podstawowe 2 Surowce 3 Materialy pomocnicze 4 Odpady 5 Produkty & Czynnosci 1 Operadje powiazane 8 Zasoby 9 Dokumentacja 10 Koszty 11 Cechy
Dokumentacja

Nazwa pliku Przechowai  Nazwa dokumentu
Dokument X
1 Dokument  2Dodatkowe 3 Cechy 4 Uprawnienia
Wezyta
Ze skanera (? Z e-mail & Z repozytorium
Mazwa pliku >
Nazwa dokumentu
Rodzaj dokumentu v >
Przechowaj W bazie dodatkowych dokumentow v
" Zapisz X Anuluj | @ Pomoc
s
+/ Zapisz | X Anulyj @ Pomoc
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Dokumentacja to wykaz plikdw podpietych do operacji technologicznej. Obszar daje mozliwos¢
podpinania oraz zarzgdzania wersjami podpinanej dokumentacji.

Jezeli podpinana dokumentacja docelowo ma by¢ przegladana z poziomu panelu produkcyjnego,
to nalezy jg zapisaé w bazie dodatkowych dokumentow z rozszerzeniami .jpg, .bmp, .png, .gif, .html,
.txt lub .pdf. Nie nalezy stosowac¢ metody przechowujacej jedynie Sciezke dostepu do pliku, poniewaz
taka forma podpinania dokumentacji, nie daje mozliwosci jej wyswietlania (przegladania) z poziomu
panelu produkcyjnego.

Definiowanie zaktadki Koszty

B operagja technologiczna: 02 - Gigcie  Technologia : 6 (014 - STOE) X
1Podstawowe  2Surowce | 3 Materiaty pomocnicze | 4Odpady = 5Produkty | 6Czynnoéci | I Operagepowiazane | B8Zasoby | 9Dokumentada | 1pKoszty 11 Cechy
Zty operadji te zZne.
Koszt Narzut % Razem  Nie wiiczane do kesztow
Kosaly surowcow ),00 0,00 0,00
Kosaty pétproduktéw z oper. pop. ) 0,00
K oszty matefiatéw pomocniczych 048 0,00
Koszty odpadéw 1 0,00 1,00
Koszly kooperacii 00 0,00 0,00
0,00
0,00 25,00
Koszty narzedzi ) 0,00 0
Koszty produkcii 2448 0,00 24,48

+/ Zapisz | X Anuluyj (@ Pomoc

Koszty sg podsumowaniem wszystkich sktadnikédw technicznego kosztu wytworzenia
zarejestrowanych w definicji operacji technologicznej. Mozna w tym miejscu dodatkowo zastosowac
narzut do poszczegélnych sktadnikéow lub wykluczyé takg wartosé¢ z podsumowania technicznego
kosztu wytworzenia. Narzuty zastosowane z poziomu operacji technologicznej, odnoszg sie tylko do
jej sktadnikéw kosztowych. Nie wptywajg na podsumowania kosztéw w innych operacjach. Koszt
produkcji to wartosé, z jakg przyjety zostanie wyrdb wytworzony w danej operacji.

Definiowanie zaktadki Cechy

[7]
1Podstawowe = 2Surowce | 3Materialy pomocnicze | 4Odpady | 5Produkty | 6Czynnosci | 7 Operacie powigzane | 8Zasoby | QDokumentaga | 10Koszty | 11 Cechy
Ce
Nazwa ' Wartoéé Wartosé wymagana
Cecha X
Cecha Hala ~ >
Wartos¢ Hala 1
/ Zapisz X Anulyj | @ Pomoc
™
 Zapisz | X Anulyj | @ Pomoc
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Cechy umozliwiajg wprowadzenie dodatkowych informacji, ktére charakteryzujg operacje
technologiczng w wybranych aspektach. Traktujac je jako jeden z gtdwnych parametréw mozna
przygotowywac rdéznego rodzaju wydruki, zestawienia oraz analizy. Cecha moze by¢ polem
wymaganym, wtedy operator definiujgc operacje technologiczng, bedzie musiat przed zapisaniem
okresli¢ jej wartosc.

2.2.3 Technologie powigzane

Zaktadka umozliwia wskazanie technologii powigzanych z technologig gtéwng. Wygenerowanie
zlecenia produkcyjnego z takiej technologii powoduje automatyczne generowanie zlecen na
potprodukty z technologii powigzanych. Rozwigzanie takie jest stosowane np. w przypadku
technologii na zestawy produktéw i powinno zosta¢ poprzedzone odpowiednig konfiguracjg systemu
w zakresie generowania zlecen produkcyjnych.

E Technelogia: & (0-01-04-000014 - ROWER MTX 26_19)

1 Foldery 8 Formularze 3 Kontrola jakosci

1 Podstawowe 2 Operacje technologiczne 3 Technologie powiazane 4 Dokumentacja 5 Koszty 6 Cechy

Technologie powigzane

Nrtechn... ™" Mazwa technologii Wydziat prod. Kartoteka - Indeks Kartoteka - Identyfikator
9 RAMA_ROWER MTX Produkcja 0-01-04-000016 RAMA_ROWER MTX
10 KOkA_26_19 Produkcja 0-01-04-000017 KOkO_26_19
11 SIODEEKO_MTX Produkcja 0-01-04-000018 SIODELKO_MTX
12 KIEROWNICA_MTX Produkcja 0-01-04-000019 KIEROWMNICA_MTX
13 PEDAL_MTX Produkcja 0-01-04-000020 PEDAE_MTX
14 HAMULCE_MTX Produkcja 0-01-04-000021 HAMULCE_MTX

Sposéb generowania zlecen na poétprodukty nalezy okreslié na etapie wdrozenia systemu —
W konfiguracji systemu dostepne s parametry definiujgce sposdb generowania zlecen
produkcyjnych na poétprodukty:

e Ustawienia - Zarzadzanie produkcia 3.0 - Zlecenia - Generowanie zlecen na potprodukty:

o Brak — zlecenia na potprodukty z technologii powigzanych nie beda
automatycznie generowane

o Generuj zlecenia — system wygeneruje zlecenia na pétprodukty z zaktadki
Technologie powigzane, ktére stanowié¢ bedg odrebne, niepowigzane ze sobg
zlecenia

o Generuj i powigz zlecenia — wygenerowane zlecenia na potprodukty beda
powigzane z technologig na produkt. Powigzanie to bedzie widoczne na zaktadce
Zlecenia powigzane

o Generuj z powigzaniem zleceri i operacji — po wygenerowaniu zlecen na
potprodukty, zlecenia bedy powigzane z technologig na produkt oraz w zleceniu
dotyczacym produktu gtdwnego na zaktadce Operacje - Operacje powiqgzane,
widoczne bedg wszystkie operacje pochodzgce ze zlecen powigzanych

o Generuj operacje do zlecenia z sumowaniem ilosci — wygenerowane zostanie
zlecenie produkcyjne na produkt gtowny ze wszystkimi operacjami z technologii
powigzanych. Oznacza to, ze zamiast wystawienia wielu zlecen produkcyjnych na
potprodukty, wygenerowane zostanie jedno zlecenie na produkt zawierajgce
operacje technologiczne na wykonanie pétproduktédw. Takie zlecenie zostanie
wygenerowane na ilosé produktéw zsumowang z poszczegdlnych operacji.
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o Generuj operacje do zlecenia - wygenerowane zostanie zlecenia produkcyjne na
produkt gtéwny ze wszystkimi operacjami z technologii na pétprodukty. Oznacza
to, ze zamiast wystawienia wielu zlecen produkcyjnych na poétprodukty,
wygenerowane zostanie jedno zlecenie na produkt zawierajgce operacje
technologiczne na wykonanie pétproduktow.

o Generuj zlecenia po przeniesieniu do produkcji - zlecenia na pétprodukty zostang
wygenerowane automatycznie dopiero po przeniesieniu do produkcji zlecenia na
produkt gtéwny i otrzymajg status W przygotowaniu. Opcja ta nie generuje
powigzan pomiedzy zleceniami produkcyjnymi.

e Ustawienia - Zarzadzanie produkcig 3.0 - Zlecenia - Wybdr technologii ha pétprodukty —
w przypadku, gdy powigzane technologie na pétprodukty nie sg oznaczone jako gféwne
parametr ten decyduje o sposobie wygenerowania zlecenia na produkt:

o Wedtug gtéwnej technologii — wygenerowane zostanie zlecenie produkcyjne zgodnie
z technologia gtéwng produktu, w tym trybie system nie generuje automatycznie
zlecen na poétprodukty

o Wedtug powiqzar technologii — wraz ze zleceniem na produkt gtéwny wygenerowane
zostang zlecenia na potprodukty zgodnie z technologiami powigzanymi

2.2.4 Dokumentacja

Dokumentacja to wykaz plikdw podpietych do operacji technologicznej. Obszar daje mozliwos$¢
podpinania oraz zarzgdzania wersjami podpinanej dokumentacji.

Jezeli podpinana dokumentacja docelowo ma by¢ przegladana z poziomu panelu produkcyjnego,
to nalezy jg zapisaé¢ w bazie dodatkowych dokumentéw z rozszerzeniami .jpg, .bmp, .png, .gif, .html,
.txt lub .pdf. Nie nalezy stosowac¢ metody przechowujacej jedynie Sciezke dostepu do pliku, poniewaz
taka forma podpinania dokumentacji, nie daje mozliwosci jej wyswietlania (przegladania) z poziomu
panelu produkcyjnego.

Istnieje mozliwos¢ grupowego dodawania dokumentacji do wybranej, wszystkich lub
zaznaczonych technologii. Opcja dostepna jest w menu kontekstowym okna Technologie -
Podstawowe —» Grupowa edycja danych - zaktadka 4 Dokumentacja.

2.2.5 Koszty

Koszty s podsumowaniem wszystkich skfadnikow technicznego kosztu wytworzenia
zarejestrowanych w catej marszrucie technologicznej. Z tego poziomu nie mozna edytowad
(zmieniaé¢) widocznych sktadnikéw kosztowych.

W zaleznosci od sposobu ujecia poszczegdlnych sktadowych, wartosci prezentowane s3
w podziale na koszt technologiczny i koszt strukturalny. Wyswietlane sg one w szczegdtach okna
technologii na zaktadce Koszty.
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Technologie

BREPDLDLOR= Y & @O0 8B vE NG &R 8 &

Q HNrtechnolo... Nazwa technologii Status lloié Ghowna
1 KOSTKA 62 M310 Aktywna 1,00 Tak
2 PRET 62 WL SR. 66 Aktywna 1,00 Tak
3 PRET 62 STAL (1.2379) 5R. 122 Aktywna 1,00 Tak

Szczegoly Uwagi Operacje technologiczne Surowce Materialy pormocnicze Odpady Produldy Czynnosci Zasoby Kaszty Techi

Technologiczny Strukturalng
Koszty surowcd 27,4560 27,4560
Kozzty materiabdw pomocniczych 55800 5,5800
Kozzty adpaddw 0,0000 0,0000
Koszty kooperacj 0,0000 0,0000
Koszty robocizny 0,0000 0,0000
Koszty griazd 42709 42709
K.oszty narzedzi 0,0000 0,0000
Koszty produkcji 37,3069 37,3069

Dodatkowo po wiaczeniu parametru w konfiguracji systemu: Ustawienia - Zarzqdzanie produkcjq
3.0 - Technologia - Okno edycyjne technologii w formie drzewa, podczas podgladu lub edycji
technologii koszty te beda prezentowane w formie wykresu.

Koszt technologiczny: 37,31 Technaolagiczny Strukturalny
Koszty surawodw 27,4560 27 4560
K.oszty materatdw pomocniczech 5,5800 5,5800
Kozzty odpadiw 0,0000 0,0000
Kozzty kooperacii 0,0000 0,0000
K.ozzty rabocizny 0,0000 0,0000
F.ozzty gniazd 42709 42709
Koszty narzedzi 0,0000 0,0000
37,3089 37,3069

Kozzty produk.cji
Materiaty pom.: 5,58 Cfé,

Koszt technologiczny

Przeliczany jest z wartosci pola Podsumowanie wartosci, znajdujgcego sie na zaktadkach w oknie
technologii. W przypadku, gdy technologia zawiera potprodukty do kalkulacji kosztu
technologicznego uwzgledniana jest tgczna wartosc¢ tego potproduktu jako surowca.
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Technalogia - (6) STOR SOSMNA [T szt]

F.ozzty surowcd

K.ozzty materiabdw pomochiczych
K.ozzty odpaddw

K.ozzty kooperaci

Faozzty mbocizry

F.ozzty gniazd

K.ozzty narzedzi

K.oszty produkcii

Techrologiczry

0,0000

0,0000
0,0000
0,0000
0,2083
0,0000

163,0816

Strukturalny

131,5400
29,0000
0,0000
0,0000
0,0000

0,2083

163,0816

Technolegia - (3) BLAT[1 szt]

Technologiczny Strukturalny

Foszty surowcdw

FK.ozzty materiakdw pomocniczpch

K.ozzty odpaddw

K.ozzty kooperacji

K.ozzty robaocizry

F.ozzty griazd

Koszt strukturalny

FK.ozzty narzedzi 2,3333
F.oszty produlsii 98,0733
Technolegia - (4) NOGA [4 szt]
Technologiczry Strukturalny
Foszty surome i 60 2000 60 2000

F.oszty matenatdw pomocniczych 4,0000 4,0000
K.ozzty odpaddw

K.ozzty kooperaci

Koszty robocizry

K.ozzty ghiazd

Fozzty narzedzi

Koszty produkei §4,3000

Poszczegdlne kategorie kosztéw wyliczane sg z uwzglednieniem ztozonej struktury technologii
zawierajgcej potprodukty. Oznacza to, ze koszty wytworzenia potproduktu, wskazanego w technologii
w zaktadce Surowce, sg rozdzielane na poszczegdlne kategorie: osobno koszty surowcéw, robocizny,

narzedzi itd.
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F.ozzty surawodm

F.oszty matenatdw pomocniczpch
K.ogzzty odpaddw

FK.ozzty kooperac

F.ozzty robocizny

Technalegia - (6) STOR SOSNA [1 =zt]

Technologiczny

Strukturalny

Technologia - (5) BLAT [1 szt]

Technologiczng

Fozzty surowcdw 70,7400
Kogzty materiabdw pomochiczych

Fozzhy odpaddiw

Foszzty kooperacii

Koszty nobocizry 0,0000

K.ozzty gniazd 0,0000

F.ozzty narzedzi 23333

98,0733

FK.ozzty produkcii

Strukturalmy
07400

98,0733

Technologia - (4) MOGA [4 szt]

Raszly driszd 0,2083 Technologiczny Strukburalrg
F.ozzty narzedzi 0,0000 2,3333 608000
F.ozzty produlcji 163,0816 163,0816 4 0000
Faozzty odpaddw 0,0000 0,0000
F.oszty kooperacii 0,0000 0,0000
F.oszty robocizny 0,0000 0,0000
F.oszty gniazd 0,0000 0,0000
Kazzty narzedzi 0,0000 0,0000
F.ozzty produk.zji 64,8000 64,8000

Powyzszy przyktad technologii prezentuje réznice w ujeciu kosztéw materiatéw pomocniczych,
ktore zostaty zuzyte do wytworzenia potproduktow. W ujeciu kosztu technologicznego, wartosé
pétproduktu (surowiec + materiaty pomocnicze + narzedzia) zostata uwzgledniona jako koszt
surowcow. Natomiast w ujeciu kosztu strukturalnego wartosc tego potproduktu zostata rozdzielona
na poszczegdlne kategorie kosztéw: surowce, materiaty pomocnicze, narzedzia.

2.2.6 Cechy

Cechy umozliwiajg wprowadzenie dodatkowych informacji, ktére charakteryzujg technologie
w wybranych aspektach. Traktujac je, jako jeden z gtéwnych parametréw mozna przygotowywac
réoznego rodzaju wydruki, zestawienia oraz analizy. Cecha moze byé polem wymaganym, wtedy
operator definiujgc technologie, bedzie musiat przed zapisaniem okresli¢ jej wartosé.

2.2.7 Foldery

Zaktadka umozliwia przypisanie danej technologii do poszczegdlnych folderéw zdefiniowanych
w stowniku , Foldery technologii”. Z poziomu tego okna mozliwa jest rowniez edycja stownika.
Zdefiniowanie drzewa katalogéw umozliwia filtrowanie technologii wzgledem przypisanych
folderéw w oknie technologii. W menu kontekstowym -> Widok dostepna jest opcja Panel
folderéow technologii. Jej wybér uruchamia dodatkowg sekcje w oknie, za pomocg ktdrej
uzytkownik moze filtrowac technologie.
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2.2.8 Formularze

Zaktadka stuzy do wskazania formularzy definiowanych wydruku dla technologii oraz zlecenia
produkcyjnego. Formularze te powinny by¢ wczes$niej zdefiniowane w stowniku Panele dotykowe
— formularze definiowane.

2.2.9 Kontrola jakosci

Zaktadka umozliwia monitorowanie wykonanych oraz zaplanowanych kontroli jakosci danej
technologii. Z tego poziomu mozliwe jest rodwniez dodanie Karty kontroli o typie powigzania
Technologia. W widoku zaktadki dostepne sg kolumny dot. daty kontroli, kontrolowanej ilosci,
statusu kontroli oraz nr karty.

%k %k %k

W menu kontekstowym okna Technologie - Organizacja danych, dostepna jest opcja
Weryfikacja zapetlenie technologii. Funkcjonalno$¢ ta sprawdza czy istniejagce technologie nie
podlegaja zapetleniu podczas generowania z nich zlecen produkcyjnych, a informacja
o poprawnosci lub wykrytych nieprawidtowosciach zostanie wyswietlona w raporcie.

2.3 Operacje technologiczne

Operacja technologiczna to zamknieta czes¢ procesu technologicznego obejmujgca catoksztatt
wszystkich czynnosci wykonywanych bez przerwy na jednym lub wielu stanowiskach pracy, przez
okreslong ilos¢ zasobdw, na okreslonym przedmiocie. W ramach operacji technologicznej nastepuje
wycena pétwyrobdw i/lub wyrobdow gotowych.

Okno Operacje technologiczne to wykaz operacji, ktére zostaty zdefiniowane i uzyte w opisie
marszrut technologicznych.

& ; ;
@@ Operagje technologiczne X

Operacje technologiczne

B D OhE v yY 8@ 8 8B E 66 7 @ =

Nr tech.., ™ Lp. Kod Operagja technologiczna lloéé wtech, Czas trwania Status tech,
1 10 wstepne formowanie 1,00 3:40 Aktywna
202 formowanie wlasciwe ,00 1:55 Aktywna
2 101 wstepne formowanie ,00 1:10 Aktywna

Nawigacje i filtrowanie danych utatwiajg narzedzia dostepne na pasku ikon:

e  Wszystkie technologie =S spowoduje wyswietlenie wszystkich aktywnych technologii
e Wybrana technologia =" - po wskazaniu technologii, w oknie prezentowane bedg tylko
operacje do niej przypisane

e Aktualna technologia
wybranej technologii

- przycisk wywotuje widok operacji przypisanych do ostatnio

FH--Z 1
e Filtruj powiazane technologie ~“C- spowoduje wyswietlenie wszystkich operacji
z aktualnie wybranej technologii oraz z technologii z nig powigzanych
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—1
e Filtruj powigzane technologie w dc’>il-r':-=I - filtruje dane w oknie po powigzanych
technologiach w doét

P
e Szukaj 0k . narzedzie pozwala na wyszukiwanie operacji wg wartos¢ pél: Surowiec,
Zasob, Materiat pomocniczy, Odpad, Fantom.

Definicja operacji technologicznej opisana zostata w rozdziale 1.2 Operacje.

W oknie operacji technologicznych pod prawym przyciskiem myszy dostepna jest opcja
grupowej edycji operacji. Zbiorcza edycja moze dotyczy¢ wszystkich, jednego wybranego lub
zaznaczonych operacji technologicznych. Okno edycyjne zawiera szereg zaktadek umozliwiajgcych
zmiane poszczegdblnych elementdw operacji.

Grupowa edycja operacji >
5 Produbkty 6 Zasoby I Kompetencje 8 Uwagi 9 Cechy
1 Operacja 2 Surowce 3 Materialy pornocnicze 4 Odpady

Operacja technologiczna
[0 Defiricia meldunku
Fodza) czaszu R
Spozab wyceny e

Opiz

" Zapisz > Anuluj

2.4 Kartoteki w technologiach

Opcja wywotuje okno prezentujgce kartoteki wystepujagce w BOM-ach. Umozliwia ono
podglad kartotek wystepujgcych w produkcji oraz ich role w procesie produkcyjnym w przejrzysty
i funkcjonalny sposéb. Zakres danych w oknie podzielony jest w oparciu o rodzaj kartoteki uzyty
w technologii:

112



Streamsoft

Modut Zarzqdzanie produkcjg

é Kartoteki w technologiach X

Kartoteki w technologiach (Surowce)

1 A 7 L
& > % Y
lloié Operagja
0,00 wstepne formowanie
0,54 formowanie wlasciwe

0,20 formowanie wlasciwe

10 3% & O
Indeks Kod
1-2-03-000006

1-2-03-000006
0-01-41-000013

0 ¢ B
Cena Koszt
1 26,40
1 26,40
2 0,00

0,00
14,26
0,00

Marzut

o
Rodzaj surow...
0,00 Materiat
0,00 Materiat
0,00 Materiat

G2

Rodzaj ceny
Ostatnia c...
Ostatnia c...

Ostatnia c...

Rodzaj realiza...
Stan
Stan
Stan

Okno umozliwia grupowanie

o

o Filtru kartotek

o Filtru technologii
o Filtru operacji

pozycji wedtug:

Statusow technologii (W przygotowaniu, Aktualne, Archiwalne)

é Kartoteki w technologiach X

Kartoteki w technelogiach (Surowce)

R D> Y Y

0,00 wstepne formowanie

0,54 formowanie wlasciwe

77 4 P =

L 3£ \=? m
Indeks Kod
1-2-03-000006

1-2-03-000006

n ¢ g

©ig
Cena Ald:ualnel;szt Marzut Rodzaj surow...
1 26,40 0,00 0,00 Materiat
1 26,40 14,26 0,00 Materiat

B0 &F

Rodzaj ceny

Rodzaj realiza...

Ostatnia c.. Stan

Ostatnia c...

Stan

2.5 Zasoby w technologiach

Opcja wywotuje okno prezentujgce zasoby wystepujgce w listach BOM i
w przejrzysty i funkcjonalny sposdb na podglad zasobow wystepujacych w produkcji oraz ich role
w procesie produkcyjnym. Zakres danych w oknie podzielony jest w oparciu o rodzaj zasobu uzyty

w technologii:

pozwala

@ Zasoby wtechnologiach X

Zasoby wtechnologiach (Jednostki robocze)

1 A S Sy hD [==~1 oy, als [ ] = 3 ; i = f—

3 E}’ 2 v Y OL\. oy x|l D g B QO g B0 H | =
Rodzaj lloié Czas Czas tpz Koszt Aktywny Czas taczny Lp Krotnoic dla M...
Zasob 0,80 1:00 0:20 0,00 Tak 1:20 1
Zasob 0,80 0:40 0:40 0,00 Tak 1:20 2

Okno umozliwia grupowanie pozycji wedtug:
o Statusow technologii (W przygotowaniu, Aktualne, Archiwalne)
o Filtru zasobu
o Filtru technologii
o Filtru operacji

@ Zasoby wtechnologiach X

Zasoby w technologiach (Jednostki robocze)

p— A SN N o e N vy & = 3 ; ] o —

& [ v VY R E » g |0 B O % |80 & | =
Rodzaj llosé Cras Czas tpz Koszt Aktywn Czas taczny Lp Krotnosc dia M...
Zasob 0,80 1:00 0:20 0,00 Tak 1:20 1
Zasob 0,80 0:40 0:40 0,00 Tak 1:20 2
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W menu pod prawym przyciskiem myszy dostepna jest opcja grupowej edycji danych. Okno
Grupowa edycja zasobow produkcyjnych umozliwia zmiane szeregu parametrow dotyczacych
zasobdéw uzytych w technologiach, bez koniecznosci edycji poszczegdlnych technologii.

E Grupowa edycja zasobow produkcyjnych

1 Podstawowe 2 Cechy

Rodza) zazobu

Zaziob

Stawka

Czaz

Czasz Tpz

llogc

Fartia dla Tpz

LF

Mie podlega harmonogramoaniul
Minimalna s 2azobdw

td ak symalna lofc zazobdw
Zazoby zamienne
Efekbwunogd proporcionalnie
Wwindgoy

Frotnodd MES

Ak by

Jednostka robocza

* Anuluj | (& Pomoc

2.6 Kalkulacje technologii

Kalkulacje technologii umozliwiajg obliczenie wstepnych kosztéw wyprodukowania pétproduktu
lub wyrobu gotowego, na podstawie wybranej technologii. System prezentuje wyliczenie kosztéw
wytworzenia dla 1 i wielu jednostek produktu, co pozwala na symulacje kosztow dla wiekszych partii
i podjecie decyzji o uruchomieniu produkcji.

Okno dziata w kontekscie jednej lub dwdch wybranych technologii. Zmiana mozliwa jest za

"3

pomocy przycisku Wybierz technologie (F3) =
zaznaczenia dwéch technologii widok okna zostanie podzielony na sekcje, co pozwala na wygodne
porownanie technologii bez koniecznosci przetgczania ich za pomoca przycisku.

dostepnego na pasku ikon. W przypadku
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. ox

holog (3007 15.000003 PRET &2 SAL (131 SR 122 = (10,07 23 000008 PRET B WL e

=TI b B B! = Gupousrie ogn

27,4560 274560 274560 27,4560 H surowi.. SUROWCE 79,1280
B Péipro, .

=]
lkona Edycja parametrow Ili” umozliwia zdefiniowanie parametréw kalkulacji technologii dla
maksymalnie 3 wariantéw ilosciowych. Domyslnie wprowadzone wartosci mozna edytowacl

uaktywniajac dany parametr znacznikiem . Pole Powiqzanie technologii dotyczy technologii na
potprodukty powigzanych z gtdwng technologia, nalezy w nim wskazac¢ jeden z rodzajow powigzania:
e  Wedtug konfiguracji

e Wedtug technologii gtéwnej
e Wedtug powigzan
e Wedtug powigzan lub gtéwnej tech.

Dodatkowo istnieje mozliwos¢ wyszczegdlnienia w kalkulacji podtproduktéw z  operacji
technologicznych za pomocy znacznika Pokaz produkty i potprodukty.

Pararnetry kalkulacji techneologii >
llogd partii 1 10
lloge parti 2 500
[logé partii 3 1000
FPowigzanie technologn Wedtug konfiguracji o

Pokaz produkty | pébprodukty B

" Ok 2 Anuluj i# Pomoc

Widok okna gtéwnego uporzgdkowane w kolumnach dane dotyczgce procesu technologicznego
i kosztédw. O strukturze wyswietlanych danych decyduje uzytkownik za pomoca filtru Grupowanie
znajdujgcego sie na pasku ikon. Pozwala on na prezentacje kosztow w kontekscie wybranym przez
uzytkownika. Wszystkie rodzaje grupowania (poza rodzajem Uzytkownika) prezentowane s3
w strukturze drzewiastej, gdzie po rozwinieciu gatezi z kategorig widoczne sg jego sktadowe.
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k@ 2 vV ==8E 0

N

dl

Grupowanie Koszt -

Rodzaj kosztu Opis lloié Cena i Uzytkownika
Surowiec SUROWCE
Pétprodukt POLPRODUKTY Koszt - technologia

H

Materiat pomocniczy

H

Jednostka robocza

MATERIAEY POM.
KOSZT ROBOCIZNY

Koszt - technologia - operacja

Technologia - operacja - koszt

Gniazdo produkcyjne KOSZT GMIAZD Technologia - koszt
Narzedzie KOSZT NARZEDZI Operacja stownikowa - koszt
Produkt PRODUKTY Drzewo technologii - koszt

W grupowaniu UzZytkownika struktura kalkulacji posiada forme tabeli. Rodzaj, ilo$¢ kolumn oraz
sposob sortowania ustalane jest przez uzytkownika analogicznie jak w innych oknach programu, za
pomocg opcji pod prawym przyciskiem myszy - Widok - Kolumny w tabeli.

/;\ Kalkulacje technologii =

Kalkulacja technalogii: (3) 0-01-19-000005 PRET 62 STAL (1.2379) 5R. 122

Dl 2 \ Tg Y ':13 ‘:*J Ezé 'l:: E-EJD E = Grupowanie Uzytkownika v
Rodzaj kosztu Opis lloié Cena Marzut Operacja produkoyjna Zasob
Surowiec 1-2-03-000006 FORMATKA ALUMINIUM 6082 26,4000 wstepne formowanie
Potprodukt 1-2-01-000013 PEYTA ALUMINIUM (20174) 1,00 wstepne formowanie
surowiec 0-01-41-000013 PLYTA 62 C45 0,20 formowanie wiasciwe
Surowiec 1-2-03-000006 FORMATKA ALUMINIUM 8082 0,54 26,4000 formowanie whasciwe
Materiat pomocniczy MATERIALY MATERIALY 2,00 0,7900 formowanie whasciwe
Produkt 0-01-19-000005 PRET 62 STAL (1.2379) $R. 122 0,50 22,2950 formowanie wiasciwe
Jednostka robocza M3 piec 0,7500 formowanie wiasciwe piec
Jednostka robocza M4 gietarka 1,5000 formowanie whasciwe gietarka
Surowiec 0-01-19-000005 PRET 62 STAL (1.2379) ér. 122 0,80 16,5000 ochtadzanie
Jednostka robocza M2 maszyna chfodzgca 1,5000 ochtadzanie maszyna chtodzaca

W szczegdtach okna, na zaktadce Koszty jednostkowy prezentowane sg warianty kalkulacji dla
partii wskazanych w parametrach. Pozwalajg one na okreslenie optymalnej ilosci produkcji danego

wyrobu.

Szczegoty Koszty jednostkowy
Jednostkow K.ozzt praw 10 K.oszt pray 100 K.ozzt praw 1000
F.ozzty surawcdm 5,0000 5,0000 5,0000 5,0000
F.ozzt materiabde pom. 0,0000 0,0000 0,0000 0,0000
F.ozzty odpaddw 0,0000 0,0000 0,0000 0,0000
k.ozzty kooperacj 0,0000 0,0000 0,0000 0,0000
k.ozzty robociziy 0,0000 0,0000 0,0000 0,0000
F.ozzty gniazd 0,0000 0,0000 0,0000 0,0000
F.ozzty narzedz 154 6667 63,3167 54 1817 53,2682
F.ozzty produb.cji 159,6667 68,3167 591817 58,2682
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Na kalkulacje technologii w poszczegdlnych wariantach ilosciowych sktadajg sie koszty state, takie
jak koszty surowcéw czy materiatdw pomocniczych, oraz koszty zmienne np. koszty narzedzi, gniazd.
Zasadniczym elementem wptywajacym na kalkulacje jest Tpz — Czas przygotowawczo-zakoriczeniowy,
okreslany dla zasobu w operacji technologicznej. Uzupetnienie pola jest niezbedne do

przeprowadzenia prawidtowej symulacji kosztow.

9 Kontrola jakoéci

5 Kosaty 6 Cechy

7 Foldery & Formularze

1Podstawowe 2 Operace technologicne 3 Technologie powiazane 4 Dokumentacja
| 2

| Operacje technologiczne
Lp. ¢ Czas trwania o |
87asoby ~ QDokumentaca | 10Kos:

1 ot et || GRrem || EE e et || Gy || Bty | AEsareas | aercmeers e

Zasoby

Zasdb
Bl zas6b technalogiczny X

Narzedzia Zasob piec do wyp|
5 Harmonogramowanie & Dokumentacja 7 Zdjecie 8 MES

Rodzaj zasobu Typ

1Podstawowe 2 Kempetencje 2 Cechy 4 Uwagi

Zasob

Dotyezy Zasob ~
Zasoh piec do wypalania ce - piec do wypalania cegiet >

Stawks 9 - stawka wypalanie - 14,5 vl

Ceas 0340 > [tz 07200 >

< logs 1,00 Partia dia Tpe 1,00
[ Koszt 15467
Hie podlegs hamonagramowaniu

~ Bkbpwng

" Zapisz = X Anuluj = @ Pomoc

2.7 Definicja importu z CAD

Jest to stownik, ktdry stuzy do zdefiniowania metod importu struktur BOM. Okno zawiera wykaz
zdefiniowanych importéw z programéw CAD. Po uruchomieniu trybu dodawania nowej definicji
wywotane zostanie okno, w ktérym nalezy okresli¢ sposdb obstugi danego importu.

Definicja importu z CAD >

Mazwa SolidWorks

Wipozka (ImportCAD

Spozdb importu Wiyczka

k.artoteka praypisywana automatyczhie

Operacia pravpiziwana automatyczhie
Zaztap istnigjace technologie nowymi
K.ompreszu) dokumentac)s

Albpwng v

" Zapisz = Anuluj | & Pomoc
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e Nazwa — okreslenie nazwy dla definicji importu

e  Wtyczka — nazwa wtyczki, ktéra bedzie uruchamiana dla zdefiniowanego sposobu importu
struktur BOM. Pole nalezy uzupetni¢ tylko w przypadku definiowania importu za pomoca
wtyczki, w innym wypadku pole nalezy pozostawi¢ puste.

e Sposdéb importu —w polu nalezy okresli¢ metode realizowania importu, dostepne s3:

o Wtyczka — import bedzie realizowany w oparciu o wtyczke, ktérej nazwa podana
zostanie w polu Wtyczka

o Zpliku xml/json — import realizowany bedzie w oparciu o pliki xml/json

o Kartoteka przypisywana automatycznie — parametr stuzy do wigczenia automatycznej
weryfikacji czy Indeks z CAD ma swéj odpowiednik w spisie kartotek magazynowych.
Sprawdzenie nastepuje podczas importu po polu Indeks. Jezeli warunek zostanie
spetniony to nastgpi automatyczne uzupetnienie parametru Kartoteka w definicji pozycji
bufora struktury BOM.

e Fantom przypisywany automatycznie — parametr jest aktywny po zaznaczeniu opcji
Kartoteka przypisywana automatycznie. W przypadku, gdy podczas importu nie zostanie
znaleziona kartoteka o odpowiednim indeksie, to system ponowie weryfikacje w celu
znalezienia odpowiedniego fantomu.

e Operacja przypisywana automatycznie — parametr stuzy do wtaczenia automatycznej
weryfikacji czy Operacja z CAD ma swdj odpowiednik w stowniku Operacje. Sprawdzenie
nastepuje podczas importu po polu Kod operacji technologicznej. Jezeli warunek zostanie
spetniony to nastgpi automatyczne uzupetnienie parametru Operacja w definicji pozycji
bufora struktury BOM.

e Zastgp istniejace technologie nowymi — parametr stuzy do wiaczenia obstugi rewizji
technologii. Skutkuje to automatycznym przeniesieniem poprzedniej technologii do
archiwum, a nowa technologia ustawiana jest jako gtéwna.

e Kompresuj dokumentacje — opcja kompresuje dokumenty przed zapisem do bazy
dodatkowych dokumentéw. Stuzy to ograniczeniu wielkosci tej bazy i optymalizacji

e Aktywna — parametr sterujgcy aktywnoscig danej definicji

2.7 Bufor struktur BOM

Jest to funkcjonalnos¢ pozwalajagca na generowanie technologii lub zlecen produkcyjnych na
podstawie struktur BOM generowanych z programéw CAD lub wprowadzanych recznie, wraz
z obstugg importu lub recznego zatgczania rysunkéw technologicznych. Okno Bufor struktur BOM
zawiera wykaz wszystkich struktur — zaréwno wprowadzonych recznie jak i zaimportowanych.

31 r <
/;\ [+7] )El’a Bufor struktur BOM %

Bufor struktur BOM - Zakres dat: 2016-01-01 - 2029-07-31

3@ D= 2% Y & 7| =

Definicja konfiguratora Data i czas Uzytkownik Uzytkownik z CAD Indeks produktu Indeks z CAD Walidacja
Import technologii 2022-10-18 11:49 Piotr Nowak Piotr Mowak 96,90 96,90 A
Dodany recznie 2022-10-18 11:42 Piotr Nowak FOLIA 0.5 FOLIA 0.5

Dodany recznie 2022-10-18 11:50 Piotr Nowak FOLIA 0.7 FOLIA 0.7

Import technologii 2022-10-18 11:33 Piotr Mowak Piotr Mowak 21_0856-7 21_0656-7
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Podczas dodawania struktur BOM system weryfikuje poprawnosé¢ wprowadzanych danych. Do
widoku okna doda¢ mozna kolumne o nazwie Walidacja (menu pod prawym przyciskiem myszy -
Widok - Kolumny w tabeli), w ktérej wformie graficznej i przedstawiony jest status
przygotowania struktury BOM do wygenerowania technologii lub zlecen produkcyjnych.
Poszczegdlne statusy oznaczaja:

. A wszystkie sktadniki BOM nie przeszty walidacji. W szczegdtach pozycji, zaktadka
Walidacja zawiera informacje o btedach

1.1 0-01-04-000003 A 0-01-04-000003 - ... montaZ
2 0-01-04-000009 o 0-01-04-00000%9 - K... montaz

Szezeqoly Uwagi Operacje Cechy  Walidagja Zdjecie | =

Brak operacji

o cze$é sktadnikdw struktury BOM przeszta proces walidagji

o« wszystkie sktadniki struktury BOM przeszty proces walidacji

Zaleca sie generowanie technologii lub zlecen produkcyjnych jedynie na podstawie tych
struktur BOM, ktérych wszystkie sktadniki przeszty poprawnie proces walidacji.

Po uruchomieniu trybu dodania / edycji bufora struktur BOM wywotane zostaje okno Bufor
struktur BOM - pozycje. Z jego poziomu mozliwe jest zarzgdzanie pozycjami wybranej struktury BOM.

Okno Bufor struktur BOM- pozycje

— <
[a5] )El’],; Bufor struktur BOM X Bufor struktur BOM - pozyge X
Bufor struktur BOM - pozycje =] *
DD RE A T E V| & G qT =
|:;_1 |:+ E/ X zd \?, \( = '::I\:' = | & ¥ o = A Szukaj
Lp. Indeks kartoteki Walidacja Indeks z CAD Operadja z CAD Operaga - Kod  Jm. z CAD llogé Cena Rodzaj materiaty  'WC1 Lo
o 0-01-04-000002 : - 5. montaz mi szt 1,00 500,00 Polprodukt
1.1 r':y ... montaz szt 4,00 4,59 Patprodukt
12 v K... montaz 1,00 1,00 Materiat
13 A Materiat
2 o - B... frezowanie D-3 1,00 Pétprodukt w

Szczegoly Uwagi Operacje Cechy Walidacja Zdjgcie =

Brak operacji

Dane w oknie prezentowane mogg by¢ w formie drzewa lub tabeli — sterowanie tymi widokami

odbywa sie za pomoca przycisku Widok drzewa dostepnego na pasku ikon oraz opcji w menu
kontekstowym. Uktad drzewiasty generuje sie dla tych sktadnikéw listy, ktére majg w swojej
strukturze elementy podrzedne. Mogg by¢ one rozwijane/zwijane pojedynczo za pomocg przycisku

L5
 — 1
w oknie X lub Rozwir wszystko / Zwin wszystko :I\ I:T\ znajdujacych sie na pasku ikon.
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Do widoku okna mozliwe jest wyciggniecie kolumny Walidacja, analogicznie jak w przypadku okna
Bufor struktur BOM. Dane w kolumnie prezentowane sg w formie graficznej i przedstawiajg status
struktury BOM do wygenerowania technologii lub zlecer produkcyjnych:

o« A oznacza, ze sktadnik struktury BOM-pozycje nie przeszedt walidacji, w szczegétach okna,
na zaktadce Walidacja prezentowana jest przyczyna nieprawidtowe]j weryfikacji sktadnika

o« oznacza, ze skfadnik struktury BOM-pozycje cze$ciowo przeszedt walidacje. Status ten
przyjmowaé mogg pozycje posiadajgce elementy podrzedne i jest skutkiem braku poprawnej
walidacji czesci tych elementéw.

e oznacza, ze sktadnik struktury BOM-pozycje przeszedt proces walidacji

Status elementu nadrzednego zalezny jest od statuséw elementéw podrzednych — bufor struktur
BOM-pozycje uwaza sie za prawidtowo przygotowany jezeli wszystkie sktadniki struktury przeszty

proces walidacji " .

Pozycja struktury BOM moze zosta¢ uzupetniona o pliki *.jpg lub *.png. Opcja Importuj grafike
dostepna jest na pasku ikon % oraz w menu kontekstowym pozycji. Za jej pomocg wywotane
zostanie okno wyboru folderu, w ktérym znajdowac sie powinny pliki do importu. Nazwa pliku musi
by¢ zgodna z indeksem kartoteki BOM a zaimportowane pliki zapisywane s3 w bazie dodatkowych
dokumentow.

Dodanie pozycji struktury BOM

Pozycje struktury BOM nalezy doda¢ za pomocg przycisku Dodaj F3. Okno definicji pozycji zawiera
zaktadki:

E Bufor struktur BOM - pozycja *

1 Podstawowe 2 Cechy 3 Zdjecie 4 Uwagi

Lp. 1

Kartoteka [0-01-04-000002 - STOL| >
Fantam
Operacjia M1 - montaz >
tMagazyn >
llogc 1,00 szt
Cena 500,0000

Indeks z CAD | 0-01-04-000002 - STOE
JmzCal szt

Operacja z CAD montaz

Operacje do TPP
Lp. ' QOperagja z CAD Czas tj Czas tpz Operagj...
1 montaz 1.00 030 m1

FRERvaE

" Zapisz > Anuluj | @ Pomoc

e 1 Podstawowe:

o LP — parametr uzupetniany automatycznie przez system z kontrolg poziomu
zagniezdzenia. Na podstawie tego parametru system generuje powigzania
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w strukturze technologii lub zlecen produkcyjnych. W celu umieszczenia elementu
na odpowiednim poziomie struktury nalezy ustawic sie na witasciwej pozycji — kolejny
element dodawany jest zawsze o 1 poziom nizej, tzn. ustawiajac sie na pozycji z Ip.
1.1 to dodana pozycja otrzyma lp. 1.1.1

Kartoteka — parametr stuzy do powigzania pozycji struktury BOM z kartoteka
wystepujacg w spisie kartotek magazynowych. Na tej podstawie docelowo
uzupetniona zostanie informacja w technologii lub zleceniu produkcyjnym.

Operacja — parametr stuzy do podania zapotrzebowania ilosciowego na kartoteke
ustawiong w parametrze Kartoteka w ramach operacji ustawionej w parametrze
Operacja

Magazyn — stuzy do wskazania magazynu na pozycji. Magazyn ten bedzie
uwzgledniany, gdy podczas generowania technologii lub zlecenia nie bedzie obstugi
indeksow posrednich.

Cena — w polu nalezy podac¢ cene jednostkowg, na podstawie ktérej wyceniona
zostanie pozycja surowca w danej operacji. W przypadku generowania technologii na
podstawie struktury BOM, w danych surowca w parametrze Rodzaj ceny, wartosé
ztego pola zostanie ustawiona jako Cena podana recznie. W przypadku braku
podania ceny wycena pozycji obliczona zostanie na podstawie ostatniej ceny zakupu.

Indeks z CAD - parametr wykorzystywany podczas importu struktury BOM z CAD.
Zasilany jest informacjg przekazywang z programu CAD. Jezeli pole zostanie
uzupetnione indeksem, ktory ma swéj odpowiednik w wykazie kartotek, to parametr
Kartoteka zostanie automatycznie uzupetniony przez system.

Jm z CAD - parametr wykorzystywany podczas importu struktury BOM z CAD. Zasilany
jest informacjg przekazywang z programu CAD. W aktualnej funkcjonalnosci ma
charakter jedynie informacyjny — jezeli jednostka przekazana z programu CAD rdézni
sie od jednostki ustawionej w definicji kartoteki magazynowej, to nadrzedng
jednostkg jest ta, ktéra ustawiona zostata w definicji kartoteki.

Operacja z CAD - parametr wykorzystywany podczas importu struktury BOM z CAD.
Zasilany jest informacjg przekazywang z programu CAD. Jezeli pole zostanie
uzupetnione kodem operacji, ktéry ma swdj odpowiednik w stowniku operacji to
parametr Operacja zostanie automatycznie uzupetniony przez system.

Operacja produkcyjina do TPP — sekcja stuzy do zdefiniowania marszruty
technologicznej, w ramach ktdrej realizowany bedzie proces produkcyjny. Na
podstawie tych informacji generowane s3g operacje do technologii lub zlecen
produkcyjnych. Obszar nalezy uzupetniaé tylko dla tych sktadnikéw, dla ktoérych
realizowany bedzie proces produkcyjny.

=  QOperacja — nalezy wskazaé operacje ze stownika szablondéw operacji

= [p — parametr stuzy do nadania kolejnosci operacji w marszrucie
technologicznej. Ustawiany jest automatycznie przez system z mozliwoscig
recznej korekty.

= QOperacja z CAD - parametr wykorzystywany podczas importu struktury BOM.
Jezeli pole zostanie uzupetnione kodem operacji, ktéry ma swéj odpowiednik
w stowniku operacji, to parametr Operacja zostanie automatycznie
uzupetniony przez system.

= (Czas tj - parametr stuzy do wprowadzenia czasu jednostkowego. Czas
ustawiony zostanie podczas generowania technologii lub zlecenia
produkcyjnego dla zasobdw w operacji, jezeli informacja o zasobie
zdefiniowana zostata w szablonie operacji, ktéra ustawiona zostafa
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w parametrze Operacja. W innym przypadku czas nie zostanie uwzgledniony
podczas generowania technologii lub zlecen produkcyjnych.

Czas tpz- parametr stuzy do wprowadzenia czasu przygotowawczo —
zakonczeniowego. Czas ustawiony zostanie podczas generowania technologii
lub zlecenia produkcyjnego dla zasobéw w operacji, jezeli informacja
o zasobie zdefiniowana zostata w szablonie operacji, ktéra ustawiona zostata
w parametrze ,Operacja”. W innym przypadku czas nie zostanie
uwzgledniony podczas generowania technologii lub zlecer produkcyjnych.

Operacja produkcyjna do TPP >

Operacia >

Operacia z CAD

Czas tpz 00200

Lp. 2

Czaztj 00:00

" Zapisz = Anuluj | & Pomoc

e 2 Cechy — obszar stuzy do wprowadzenia dodatkowych parametréw sktadnika listy BOM.
Uzupetnienie wykazy cech wykonaé mozna na dwa sposoby:

o Recznie z wykorzystaniem opcji Dodaj F3 Dﬂ Cechy dodawane sg ze stownika Cechy
technologii i zlecen.

o Automatycznie podczas importu

Informacje docelowo przepisywane sg na poziom technologii lub zlecenia produkcyjnego.

o 3 Zdjecie — zaktadka umozliwia dodanie pliku *.jpg lub *.png. Dodane zdjecie widoczne
bedzie réwniez w szczegdtach okna.

e 4 Uwagi — obszar stuzy do wprowadzenia uwag, ktore przepisywane sg w zaleznosci od
scenariusza do: uwag technologii, uwag pozycji sktadnika listy materiatowej w operacji
technologicznej lub uwag zlecenia. Zaktadke uzupetni¢ mozina wpisujac tekst recznie lub
uzupetniona zostanie automatycznie podczas importu pozycji struktury BOM.

3. Zasoby

3.1 Rodzaje zasobéw

Rodzaje zasobdéw to stownik zawierajgcy cztery predefiniowane rodzaje zasobow. Nalezy je
traktowac jako niezalezne koszyki, pozwalajgce na pogrupowanie definiowanych w systemie zasobdéw
produkcyjnych. Umozliwiajg m.in. analize dostepnych roboczogodzin w planowaniu nadrzednym,
w analizie CRP na najwyzszym poziomie ogdlnosci.

Wystepujgce w systemie rodzaje zasobdw to:

e Jednostki robocze — zasoby, ktére budujg w systemie koszt robocizny. Mogg by¢ zwigzane
z konkretnymi osobami (np. Jan Kowalski) lub stanowiskami (np. Pracownik spawalni),
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e Gniazda robocze - zasoby, ktére budujg w systemie koszt gniazd. Mogg by¢ zwigzane
konkretnymi maszynami, centrami obrébczymi, grupami maszyn lub stanowiskami roboczymi,

e Narzedzia technologiczne — zasoby, ktére budujg w systemie koszt narzedzi. Wykorzystywane
najczesciej do informowania o koniecznosci wykorzystania dodatkowego oprzyrzgdowania
maszyny do wykonania operacji np. formy wtryskowe, matryce kuznicze. System umozliwia
powigzanie narzedzia z kartotekg magazynowa.

e Kooperanci — zasoby, ktdre budujg w systemie koszt kooperacji. Wykorzystywane sg do zawarcia
informacji o koniecznosci wykonania operacji produkcyjnej poza wiasnym procesem

produkcyjnym (w kooperacji). System umozliwia powigzanie kooperanta z kartoteka
kontrahenta.

Wystepujace w systemie rodzaje zasobow to stownik predefiniowany. Nie ma zatem mozliwosci
dodawania nowych oraz usuniecia istniejgcych rodzajéw zasobdw. Dopuszcza sie jedynie edycje
pozwalajgcg na ich modyfikacje.

Rodzaj zasobow X

Mazwa: Jednostki robocze

Stawka 03-Czas-60

Typ kal: | Kalendarz pracy v

MNazwa

v~ Zapisz * Anuluj @ Pomoc

Definiowanie podmiotowego obszaru polega na uzupetnieniu parametrow:

e Stawka — parametr nie jest wymagany. Jego wybdr pozwala na automatyczng podpowiedz
wybranej stawiki, podczas definiowania zasobéw z danego rodzaju w operacji technologicznej.
Okreslenie stawki jest mozliwe po uprzednim jej zdefiniowaniu,

e Typ kalendarza — parametr stuzy do okreslenia typu kalendarza, jaki bedzie wykorzystywany dla
danego rodzaju zasobdéw. Do dyspozycji s3 dwa typy:

o Kalendarz pracy — dla tej opcji wykorzystywany jest grafik pracy okreslony we wzorcu
kalendarzowym wg., ktérego bedzie dostepny dany zaséb. Dla modelu wdrozenia, ktéry
zaktada korzystanie z harmonogramowania szczegétowego nalezy korzysta¢ z tego typu
kalendarza. W przeciwnym razie nie bedzie mozliwe wygenerowanie kalendarza pracy dla
zasobow, ktérego brak uniemozliwi rozktad operacji / zlecen po zasobach.

o Kalendarz absencji — po wybraniu tej opcji, mozliwe bedzie uktadanie grafiku informujacego,
w jakich datach dany zasdb bedzie niedostepny.

e Kompetencje — jest zbidr kompetencji powigzany z danym rodzajem zasobdéw. Jezeli
zdefiniowana kompetencja nie zostanie powigzana z danym rodzajem zasobow, to nie bedzie
mozna jej wybraé podczas definiowania zasobu w operacji technologiczne;.
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3.2 Grupy zasobow

Grupy zasobdéw umozliwiajg podziat zasobéw w ramach poszczegdlnych rodzajow zasobdw oraz
ich kompetencji. Umozliwiajg analize dostepnych roboczogodzin w planowaniu nadrzednym
w analizie CRP (Capacity Requirements Planning — Planowanie zdolnosci produkcji) na srednim
poziomie ogdlnosci oraz wyrdznienie przydzielonych do nich zasobdw kolorem, na wykresach
Sterowanie zasobami oraz Harmonogramowanie szczegéfowe.

£ crupy zasobow x

Grupy zasobow

RBDLR@ Y Y & & =

LASER

Grupa zasobow X

Nazwa |LASER

Kolar

v Zapisz @ Pomoc

W celu dodania nowej definicji grupy zasobdéw nalezy klikng¢ w przycisk Dodaj lub uzy¢ przycisku
funkcyjnego (F3) w otwartym stowniku grup zasobdw. Po uruchomieniu trybu dodawania otworzy sie
okno definicji grupy zasobdéw. Definiowanie podmiotowego obszaru polega na uzupetnieniu
parametréw:

e Nazwa — parametr stuzy do wprowadzenia nazwy dla definiowanej grupy zasobdow. Uzupetniany
jest recznie przez uzytkownika. Maksymalna dtugos¢ tego pola to 50 znakéw.

e Kolor — parametr stuzy do okreslenia koloru, ktéry bedzie jg reprezentowat (wyrdzniat)
definiowanga grupe zasobdéw.

3.3 Kompetencje

Kompetencje umozliwiajg podziat zasobdéw ze wzgledu na ich umiejetnosci czy tez przeznaczenie.
Odgrywaja kluczowa role w modelu uwzgledniajgcym wdrozenie harmonogramowania
szczegdtowego. Umozliwiajg analize dostepnych roboczogodzin w planowaniu nadrzednym w analizie
CRP na najnizszym poziomie ogdlnosci. Optymalizuja filtrowanie i wyszukiwanie zasobéw oraz maja
wplyw na automatyczne przydzielanie zasobu do operacji w zleceniu produkcyjnym.

{;‘ Kompetengje X
Kompetencje Kompetencja X

Nazwa | EREIEEE

Typ Logiczny

GN - Laser

Szazegbly | wartoid

« Zapisz | X Anuluj @ Pomoc
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W celu dodania nowej definicji kompetencji nalezy klikng¢ w przycisk Dodaj lub uzy¢ przycisku
funkcyjnego (F3) w otwartym stowniku kompetencji. Po uruchomieniu trybu dodawania otworzy sie
okno definicji kompetencji. Definiowanie podmiotowego obszaru polega na uzupetnieniu
parametrow:

e Nazwa — parametr stuzy do wprowadzenia nazwy dla definiowanej kompetencji. Uzupetniany
jest recznie przez uzytkownika. Maksymalna dtugosc¢ tego pola to 50 znakdw.
e Typ - parametr stuzy do okreslenia typ, definiowanej kompetencji. Dostepne typy to:
o Logiczny,
o Liczba catkowita,
o Liczba rzeczywista,
o Tekst.

Po zdefiniowaniu kompetencji, nalezy przyporzgdkowaé je do odpowiedniego rodzaju zasobu.
Nastepnie nalezy przejs¢ do przypisania kompetencji do konkretnych zasobodw.

3.4 Zasoby

Zasoby reprezentujg jednostki robocze, gniazda produkcyjne, narzedzia oraz kooperantdow.

Definiujac zasoby produkcyjne nalezy pamigtac, ze powstaja one w kontekscie wybranego

wydziatu produkcyjnego .. Oznacza to, ze zmieniajagc kontekst wydziatu, zmienia sie
jednoczesnie zbiér dostepnych w stowikach zasobdéw. Takie podejscie wymagana zdefiniowanie
zasoboéw dla kazdego wydziatu produkcyjnego niezaleznie.

Po wybraniu z listy, opcji Zasoby, otworzy sie ich wykaz.

Przed przystgpieniem do definiowania zasobdéw, nalezy za pomoca ikon wskaza¢ rodzaj zasobdéw
w kontekscie, ktérego bedzie wyswietlany wykaz lub dodawany nowy zaséb:
Mo
e <& Jednostki robocze
o« o= Gniazda produkcyjne
o
o« & Narzedzia technologiczne

LR
e

° "= Kooperanci
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Na definicje zasobu z rodzaju jednostki roboczej sktadajg sie nastepujace obszary:

1 Podstawowe

Zasob - Jednostka robocza X
5 Pracownicy 6 Kontrola jakosci 7 Dokumentacja
8 Zdjecie 9 Uwagi 10 Kompetencje zalezne
1 Podstawowe 2 Kompetencje 3 Cechy 4 Kalendarz
Kod 003

Mazwa Jan Nowak

|dentyfikator
Pojemnose 1
Efektywnodc 100,00%
Grupa v | D>
Stawka 04 -ll08¢-1 v | >

Zasdb do MPS

~ dlchpwny

¥ Anuluj (3 Pomoc

Kod — zasobu musi by¢ unikatowy w zakresie danego rodzaju zasobéw. Definiowanie kodow
jest niezbedne, aby tatwo i ergonomicznie dodawac zasoby poprzez panel meldunkowy np. za
pomocg kodéw kreskowych.

Nazwa — nazwa dla nowego zasobu.

Identyfikator — zasobu to dodatkowy parametr identyfikujgcy dany zaséb. Nie jest parametrem
unikatowy. Moze sie powtarzad.

Pojemnosc¢ — parametr okresla ile operacji jednoczesnie moze by¢ wykonywanych przez zaséb.
Wydajnosc¢ — parametr okresla jaka jest domysina wydajnos¢ zasobu. Parametr ten wptywa na
czas realizacji operacji. Wydajnos¢ moze by¢ zmienna w czasie i mozna jg zmienia¢ z poziomu
kalendarza zasobu.

Grupa — parametr za pomoca ktdrego okresla sie przynaleznos¢ do grupy zasobow.

Stawka — stawka produkcyjna wybrana ze stownika wykorzystywana do obliczania kosztu
zasobu w operacjach technologicznych. System umozliwia réwniez wybér stawki na zasobie
z poziomu zlecenia produkcyjnego (za pomocg opcji Wybierz uruchamiane jest okno
stownikowe zawierajgce stawki zdefiniowane dla rodzaju zasobu wskazanego w danej
operacji).

Zasob dla MPS — po zaznaczeniu parametru dany zaséb bedzie uwzgledniany do
harmonogramowania MPS/MRP w opcji Zasoby.

Aktywny — parametr okresla czy zasob bedzie dostepny dla technologii i zlecer produkcyjnych.
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e 2 Kompetencje

Do kazdej definicji zasobu produkcyjnego, istnieje mozliwos¢ dodania kompetencji. W tym celu
nalezy przejs¢ do zaktadki 2 Kompetencje.

& Kontrola jakosci I Dokurnentacja 8 Zdjecie
9 Uwagi 10 Inne 11 Kompetencje zalezne
1 Podstawowe 2 Kompetencje 3 Cechy 4 Kalendarz

Kompetencje zasobu

MNazwa Wartos
Koempetencja >
K.ompetencia Kompetencja 1 - | »

Wartodd | TAK v

- Zapisz » Anuluj | @ Pomoc

& [ [ [X

" Zapisz > Anuluj | (& Pomoc

Przed przystgpieniem do przypisania kompetencji do zasobu, nalezy sie upewni¢ czy zdefiniowana
kompetencja zostata przyporzadkowana do odpowiedniego rodzaju zasobu. W przeciwnym razie
przypisanie kompetencji bedzie niemozliwe.

W celu przypisania kompetencji do zasobu, nalezy przejs¢ do wykazu zasobdéw. Ustawi¢ kursor
na wybranym zasobie i za pomocg ikony lub przyciska funkcyjnego (F5) wejs¢ w edycje definicji
zasobu. W oknie definicji nalezy przejs¢ do obszaru Kompetencje i za pomocy ikony lub przycisku
funkcyjnego (F3), nalezy dodaé¢ wczesniej zdefiniowang i przyporzadkowang do odpowiedniego
rodzaju zasobu kompetencje.

Przypisujac kompetencje do zasobu, nalezy pamietac o wskazaniu jej wartosci
Kompetencje zasobdéw najczesciej wykorzystywane sg do:
e Automatycznego doboru zasobu podczas harmonogramowania szczegétowego,
e Grupowania zasobdw wedtug funkcji,
e Definiowania poziomu przydatnosci zasobu.

Automatyczny dobdr zasobu podczas harmonogramowania szczegétowego jest podstawowym
elementem optymalizacji rozktadu operacji. Mechanizm harmonogramowania szczegétowego ma
woéwczas mozliwos¢ doboru zasobu z okreslonej grupy kompetencyjnej, ktéry w oparciu o swoj
kalendarz pracy wydajnosc¢ i inne czynniki moze wykonac operacje najefektywniej w czasie.

Grupowanie zasobow wedtug funkcji jest wykorzystywane w chwili, gdy na poziomie technologii
nie ma mozliwosci wskazania konkretnego zasobu. Taka sytuacja pojawia sie w sytuacji, kiedy zasoby
produkcyjne pokrywajg sie np. umiejetnosciami. W takiej sytuacji nalezy zatozyé kompetencje typu
logicznego o nawie np. Kompetencja 1. Przypisac jg do wybranego rodzaju zasobdw. Nastepnie we
wszystkich zasobach produkcyjnych o tych samych np. umiejetnosciach, nalezy wskazaé¢ te
kompetencje i wybraé wartos¢ TAK.
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Definiowanie poziomu przydatnosci zasobu wykorzystuje sie w sytuacji, gdy nalezy w technologii
wskazac¢ dla operacji produkcyjnej grupe zasobdéw, ktére wykazujg sie np. okreslong doktadnoscia.
W takiej sytuacji nalezy zatozy¢ kompetencje typu liczba catkowita o nazwie np. Doktadnosc.
Przypisa¢ jg do wybranego rodzaju zasobéw. Nastepnie we wszystkich zasobach produkcyjnych,
ktérych taki parametr dotyczy, nalezy wskaza¢ tg kompetencje i okresli¢ poziom doktadnosci
wykonywanej operacji.

e 3 Cechy
Zaktadka umozliwia definiowanie listy cech dla zasobu na podstawie stownika Cechy zasobdw.

5 Pracownicy G Keontrola jakesci 1 Dokumentacja
8 Zdjecie 9 Uwagi 10 Inne 11 Kempetencje zalezne
1 Podstawowe 2 Kompetencje 3 Cechy 4 Kalendarz
Cechy
MNazwa 7 Wartosd
Cecha X
Cecha || | v| >
W artofc

" Zapisz » Anuluj | (& Pomoc
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e 4 Kalendarz

Zaktadka umozliwia wskazanie wzorca kalendarza pracy wg ktérego bedzie pracowat zasob.
Na podstawie tego wzorca bedzie tworzony kalendarz pracy zasobu. Zaktadka ta pojawia sie tylko
w przypadku, gdy w rodzaju zasobdw, do ktdrego nalezy zaktadany zasdb, jako typ kalendarza zostat
wybrany Kalendarz pracy a nie Kalendarz absencji.

W celu przypisania wzorca kalendarza pracy nalezy klikngé¢ w przycisk Dodaj lub uzy¢ przycisku
funkcyjnego F3 w otwartym obszarze. Po uruchomieniu trybu dodawania otworzy sie wykaz wzorcow
kalendarzy pracy, z ktérego za pomocy dwukrotnego klikniecia lewym przyciskiem lub przycisku
Enter, nalezy wybra¢ odpowiedni wzorzec.

IWEL-ER W oparciu o przypisany do zasobu wzorzec kalendarza, wygenerowany zostanie kalendarz
pracy zasobu.

Po wybraniu wzorca kalendarza pracy, system odpyta sie o poczgtkowag date obowigzywania
wybranego kalendarza, dla danego zasobu. Od tego terminu system bedzie generowat indywidualny
kalendarz pracy dla definiowanego zasobu.
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Zasob - Kooperant *
& Kontrola jakosc I Dokumentacja 8 Zdjecie
9 Uwagi 10 Inne 11 Kompetencje zalezne
1 Podstawowe 2 Kompetencje 3 Cechy 4 Kalendarz
Kalendarz
Mazwa wzorca Obowiazuje od d...
Tygodniowy 1-5 2024-01-01

& 03 O

" Zapisz = Anuluj | (D Pomoc

e 5 Pracownicy

Na zaktadce mozliwe jest definiowanie listy pracownikéw dostepnych w stowniku Pracownikéw
w produkcji, ktdrzy sg zwigzani z zaktadanym zasobem

Zasob - Jednostka robocza X
8 Zdjecie 9 Uwagi 10 Kompetencje zalezne
1 Podstawowe 2 Kompetencje 3 Cechy 4 Kalendarz
3 Pracownicy 6 Kontrola jakosci 7 Dokurnentacja
Pracownicy
Nazwisko i imie Aktywny do dnia ™
Lipcowy Tadeusz

Kowalski Stawomir

w

B D

v~ Zapisz > Anuluj | & Pomoc

e 6 Kontrola jakosci

Zaktadka umozliwia monitorowanie wykonanych oraz zaplanowanych kontroli jakosci danego zasobu.
Z tego poziomu mozliwe jest rowniez dodanie Karty kontroli o typie powigzania Zaséb produkcyjny.
W widoku zaktadki dostepne sg kolumny dot. daty kontroli, kontrolowanej ilosci, statusu kontroli
oraz nr karty.
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Zasob - Jednostka robocza
8 Zdjecie
1 Podstawowe

5 Pracownicy

Kontrola jakosci

9 Uwagi 10 Kompetencje zalezne

2 Kompetencje 3 Cechy 4 Kalendarz

6 Kontrola jakesci 1 Dokumentacja

Data kontroli

2022-10-28 11114

lloéé Status Mr karty

1,00 Zaplanow... 11/2022

3 [ Ik

" Zapisz w Anuluj (3 Pomoc

7 Dokumentacja — umozliwia podpiecie np. dokumentacji technicznej lub innego zatgcznika

Zasob - Jednostka robocza
8 Zdjecie
1 Podstawowe

5 Pracownicy

Dokumentacja

Mazwa pliku

Specyfikacja producenta MX_R90.pdf

>
9 Uwagi 10 Kempetencje zalezne

2 Kempetencje 3 Cechy 4 Kalendarz

B Kontrola jakosgci 7 Dokumentacja

>
& [ DX
> Anuluj | @ Pomoc
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e 8 Zdjecie

Zaktadka umozliwia podpiecie pliku graficznego przedstawiajgcego np. dany zasdéb. Obraz widoczny
bedzie w oknie edycyjnym zasobu oraz w szczegdtach okna, na zaktadce Zdjecie.

Zasob - Narzedzie 5
1 Podstawowe 2 Kompetencje 3 Cechy 6 Kontrola jakosci
7 Dokumentacja 8 Zdjecie 9 Uwagi 10 Kompetencje zalezne
Zdjecie

[y [X

v/ Zapisz X Anuluj = (3 Pomoc

e 9 Uwagi
Zaktadka umozliwia wprowadzenie indywidualnych uwag do zasobu

Zasob - Narzedzie >
1 Podstawowe 2 Kompetencje 3 Cechy & Kentrola jakosci
7 Dekumentacja 8 Zdjecie 9 Uwagi 10 Kempetencje zalezne
wagi

w razie awaril - informowac kierownika sekcji utrzymania tel. 333 122 4

< A,

" Zapisz » Anuluj | @ Pomoc
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e 10 Kompetencje zaleine

Kompetencje zalezne wykorzystywane sg w harmonogramowaniu szczegétowym i umozliwiajg
przypisanie zasobdw (np. jednostek roboczych do gniazd produkcyjnych) wg Scisle okreslonych
kompetencji. Za pomocg parametru w konfiguracji systemu Ustawienia - Zarzqdzanie produkcjg 3.0 -
Technologia - Kompetencje zalezne zasobdw, muszq spetnia¢ warunek nalezy zdefiniowaé sposdb
przyporzadkowania zasobdw do operacji podczas harmonogramowania szczegétowego:

o i-wszystkie kompetencje zalezne zasobu muszg by¢ spetnione.

o lub - jedna z kompetencji zaleznych zasobu musi by¢ spetniona

Czas zasobu posiadajgcego kompetencje zalezne jest zawsze taki sam, jak zasobu gtéwnego, np.
pracownik jest zasobem gtdwnym, a wiertarka jest zasobem zaleznym. Czas pracy wiertarki jest taki
sam jak czas pracy pracownika, poniewaz wiertarka nie moze pracowac samodzielnie.

Przyktad dziatania parametru

e Okredlenie zasobu zaleznego na operacji produkcyjnej:

m Operacja produkcyjna: MO - MONTAZ  Zlecenie: 17/2023 (ZZ - ZASOBY ZALEZNE) hed
1 Podstawowe 2 Surowce 3 Materialy pomocnicze 4 Odpady 5 Produkty & Czynnosci 7 Operacje powiazane
8 Zasohy 5 Dokumentacja 10 Koszty 11 Cechy
Zasoby
Lp Data start Data stop Rodzaj zasobu Zalezny od llo&é Czas Czas tpz Koszt 7
1 2023-07-14 09:52 2023-07-14 19:52 Jednostki robocze 10,00 10:00 00 0,00
2 2023-07-14 09:52 2023-07-14 19:52 Gniazda produkcyjne 1 Jednostki robocze 10,00 10:00 0:00 0,00

Dla jednostek roboczych okreslone zostaty minimalne i maksymalne ilosci zasobdéw, ktére
moggq zosta¢ zaharmonogramowane:

Bl zascb e
1 Podstawowe 2 Kompetencje 3 Cechy 4 Uwagi
5 Harmonogramowanie & Dokumentacja 1 Zdjecie 2 ME5

Harmonogramowanie
Minimalna llode zazobdw 1
M akzymalna logs zazobdw 2
Zazoby zamienne
~| Efekhmanodc proporcjonalnie

WWindacy

e Okreslenie kompetencji zaleznych dla jednostek roboczych, biorgcych udziat w operacji:
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Nazwa “~ Kod Pojemnoif  Efektywnoid

MOMNTAZYSTA 1 M1 1

%

Zazob - Jednostka robocza Ly

Md 3 Cechy 4 Kalendarz 3 Pracownicy 7 Dokumentacja

Md 1 Podstawowe 2 Kompetencje

s 8 Zdjecie 3 Uwagi 10Inne 11 Kompetencje zalezne

op

Kompetencje zaleine

PR -

PR Mazwa Warunek Wartosd &

PR MONTAZ = Tak

PR PREYGOTOWAMIE = Tak
Mazwa ™ Kod Pojemnosé  Efektywnosd
MOMNTAZYSTA 1 M1 1
MOMNTAZYSTA 2 M2 1
%!

Zazob - lednostka robocza pod

v 3 Cechy 4 Kalendarz 5 Pracownicy I Dokumentacja
Ol 1 Podstawowe 2 Kompetencje
of 8 Zdjecie 9 Uwagi 10Inne 11 Kompetencje zalezne
PR
- Kompetencje zaleine
PR Mazwa Warunek Wartosé
PR MOMNTAZ = Tak

e Okreslenie kompetencji na gniazdach produkcyjnych zaleznych od jednostek roboczych:

Mazwa ™ Kod Pojemnosd  Efektywnosd
STANQWISKO MONTAZU 1 Sk 1
STAMOWISKO MONTAZU 2 Sh2 1
Zasoh - Gniazdo produkcyjne *
7 Dokurmnentacja 8 Zdjecie 9 Uwagi
10 Inne 11 Kompetencje zalezne
1 Podstawowe 2 Kompetencje 3 Cechy 4 Kalendarz

Kompetencje zasobu

Marwa Wartoid

MOMNTAZ Tak
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Przyktadowe ustawienie kompetencji zasobéw skutkuje wykonaniem harmonogramowania
szczegdtowego w zaleznosci od ustawienia parametru konfiguracyjnego Kompetencje zalezne
zasobow, muszq spetniac warunek:

e nawartosc¢,i”:

podczas harmonogramowania zlecenia produkcyjnego wyswietlona zostanie
informacja o braku zasobdéw spetniajgcych kompetencje zalezne dla zasobu, w tym
przypadku MONTAZYSTA 1. Jest to spowodowane posiadaniem przez te jednostke
roboczg dwéch pozycji kompetencji zaleznych, z ktérych tylko jedna jest spetniana
przez gniazdo produkcyjne.

Dane wejéciowe - O x

E B & =

2023-07-14 11:07:57

Zasth (17/2023 - 1 MO MONTAZ)
Brak zasobow spainiajgcych kompetencje w grupie zalezZnej.
Kompetencje zalezne dla zasobu: MONTAZYSTA 1

Po zamknieciu okna raportu wyswietlone zostanie zapytanie o kontynuacje
harmonogramowania.

Pytanie

@ Czy mimo o kontynuowad?

" Tak = Nie

Wybodr przycisku TAK spowoduje, ze system podejmie prdobe przydzielenia gniazd
produkcyjnych do jednostek tak, aby w jak najwiekszym stopniu odpowiadato to
zadanym warunkom harmonogramowania.
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PN EQE Harmonogramowanie sz... X
Symulacja harmonogramu produkdji X
e G <. o] AP S ﬁ = ) — )
“\Jl_; T wB oA Ramonograny | LPT Yindr 8 B 2 @ B = B @
14lip 2023 Lista zlecer do harmonogramowania
Nazwa zasobu 9:00 10:00 11:00 12:00 13:00 14:00 15:00 1500 17 y y
o & [ X
\
~
MONTAZYSTA 1 B 17/2023 Q Szukaj
—
! Nr zlecenia
MONTAZYSTA 2 Y 1712023 B 172023
¢ —
. s Z
STANOWISKO MONTAZU 1 e 17/2023 3
STANOWISKO MONTAZU 2 e
v

e na wartosc ,lub”:

system przydzieli gniazda produkcyjne do jednostek roboczych jezeli cho¢ jedna
kompetencja zalezna jest spetniona.

AN qier; Harmonogramowanie sz...
Symulacja harmonogramu produkcji X
R O oo H LPT M g = E E B B = @
I & mo Gk srmenogiany hd P 00| = B E = B EHERNY)
14lip 2023 Lista zlecen do harmonogramowania
Nazwa zasobu 10:00 11:00 12:00 13:00 14:00 15:00 16:00 17:00 [‘ N D
‘ 5 oed Lk X
-
N e z
MONTAZYSTA 1 B 17/2023 \ Szukgi
R EE——
B rrziecenia
. e z
MONTAZYSTA 2 B 17/2023 M 1772023
4 ———
. o s
STANOWISKO MONTAZU 1 &= 2023 5
R EEE——
, o z
STANGWISKO MONTAZU 2 = 1772023
v

3.5. Wagi kompetencji zasobow

Funkcjonalno$¢ ta powigzana jest z harmonogramem szczegdétowym i wptywa na kolejnosé
dobierania zasobéw odpowiadajgcym zdefiniowanym kompetencjom. W przypadku, gdy
kompetencjom, zdefiniowanym na zasobie w operacji technologicznej, odpowiada kilka zasobdw,
system przy harmonogramowaniu dobierze zasoby wg zdefiniowanej siatki wag kompetenciji.

D ‘Wagi kompetendji zasob... X

Wagi kompetencji zasobdw

RE S| =

Zasob kompetencja 1 kompetencja 2 kompetencja 3 kompetencja 4 kompetencja 5
év.rg,rtlaczarka : 2 5 1
maszyna chtodzaca 3 1 4

piec 4 3 1 3
gietarka 4 2 2 3 6
pracownik formowania 5 3 6 5
pita 6 1 4
tokarka 4 2 7
Frezarka 1 1 5 7 8

3.6 Wzorzec kalendarza pracy
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Wzorzec kalendarza pracy stuzy do przygotowania matryc czasowych, ktére s3 pochodng
przyjetego systemu pracy na produkcji. Pozwalajg na automatyczne generowanie kalendarzy pracy
dla powigzanych z nimi zasobéw, w podanym horyzoncie czasowym.

E Wzorzec kalendarza pracy *

Mazwa WzZorzec 1zmiana

Okrez Miesiac (nrdnia: 1-31)

| Ak
Dzi ™" Uwagi Czas start Czas stop
1 06:00
£ >

EYERP A
.~ Zapisz » Anuluj | @ Pomoc

Definiowanie wzorca kalendarza pracy polega na uzupetnieniu parametréw:
e Nazwa — Nazwa dla nowego wzorca,

Okres — zakres czasu dla jakiego zostanie ustalony wzorzec. Dostepne zakresy to:

o Dzien,
o Tydzien,
o Miesiac.

e Aktywny — parametr okresla czy wzorzec bedzie dostepny dla mechanizmu do generowania
kalendarzy pracy,

e Pozycje wzorca kalendarza pracy — to matryca czasowa, ktéra powinna odpowiadac¢ przyjetemu
systemowi pracy w przedsiebiorstwie.

Definiowanie pozycji wzorca kalendarza pracy odbywa sie za pomocg akcji dodaj lub przyciska
funkcyjnego (F3) lub kopiuj (Ctrl+F3).

Na definicje pozycji wzorca kalendarza pracy sktada sie uzupetnienie poél:

Nr dnia — numer kolejnego dnia we wzorcu. Numer nadaje sie automatycznie,
Czas start — czas rozpoczecia pracy zasobu,

Czas stop — czas zakonczenia pracy zasobu,

o O O O

Wydajnos¢ — wydajnosé zasobu w zadanym dniu wzorca.

Po zdefiniowaniu, wzorzec kalendarza pracy mozna przypisa¢ do wybranych zasobdéw, co
w konsekwencji umozliwia wygenerowanie kalendarza pracy.

Mozliwe jest kopiowanie wzorca kalendarza za pomoca opcji Kopiuj Ctrl+F3 @ dostepnej
na pasku ikon i w menu kontekstowym okna.
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@ Wzorzec kalendarza pracy 3%
Wzorce kalendarza pracy
1 A 7 7 . 7

p 9 9
L BERID e 2¢ v Y ¢ & &
Okres obowigzyw... Kopiuj (Ctrl+F3) Aktywny
Miesigc (nr dnia.. wzorzec 1 zmiana Tak
Dzied (nr dnia; 1) wzorzec 2 zmiana Tak
Dzien (nr dnia: 1) dzienny Tak
Dzien (nr dnia: 1) wzorzec 3 zmiana Tak

3.6 Kalendarz pracy zasobow

Kalendarz pracy zasobéw (jednostek roboczych, gniazd produkcyjnych, narzedzi technologicznych,
kooperantdw) prezentuje:

e (Czasy (okresy) kiedy wykorzystywany bedzie dany zasdb.
e Jaka jest jego wydajnosé.
e Przyczyny przestojow.

e Dodatkowe uwagi.

Kalendarz pracy zasobu *
1 Podstawowe 2 Pracownicy
Wyjatek kalendarza zasobu
Zaszdb wytaczarka >

Pojemnosc zazobu 1

Efekbpwnogd 100,00%

0d daty |2023-12-15 00:00

Do daty 2023-12-15 00:00
Zakres 00:00 (Zakres * Pojemnosc zasobu * Efektywnosc)

Czas pracy 00:00

Dodatkowe informacgje
Frzyczyna przestoju

Uwagi

" Zapisz | > Anuluj | (& Pomoc

Na definicje kalendarza pracy zasobu sktadaja sie dwa obszary:
e Podstawowe — stuzy do zdefiniowania podstawowych informacji kalendarza pracy:

o Zaséb — parametr stuzy do wybrania zasobu, dla ktérego zdefiniowany bedzie kalendarz. Jest
on wybierany w poprzednim kroku, jednak jest mozliwos¢ jego zmiany bez wychodzenia
z okna za pomoca ikony przy zasobie.

o Pojemnos¢ zasobu — pojemnos$¢ zasobu uzupetniana jest automatycznie na podstawie jego
definicji. Moze by¢ zmieniona i obowigzywaé w wybranym zakresie czasu.

o Efektywnos¢ — wydajnos¢ przyjmuje domysing wartos¢ wedtug definicji zasobu. Moze by¢
jednak zmieniona i obowigzywaé w wybranym zakresie czasu.

o Od daty — data poczatkowa dostepnosci zasobu.
Do daty — data koricowa dostepnosci zasobu.
Zakres — wymiar godzin wynikajacy z podanego zakresu dat.
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o Czas pracy — dostepny czas pracy zasobu wynikajacy z obliczonych i podanych parametréw,
o Przyczyna przestoju — jesli dla danego zakresu chcemy wygenerowac informacje np. o awarii
maszyny to w tym miejscu podajemy przyczyne.

e Pracownicy — obszar stuzy do podania pracownikédw produkcyjnych powigzanych z tym zasobem
oraz do okreslenia jaki wymiar czasu kazdego z nich bedzie dostepny.

3.7 Graficzny kalendarz pracy zasobéw

Graficzny kalendarz pracy zasobdéw w sposéb graficzny przedstawia procent wykorzystania
zasobow produkcyjnych z podziatem na rodzaje grup, w poszczegdlnych jednostkach czasowych.

dRDEMRE P xR DL | &
| I:Q E@ E/ Ex ‘ [ > ey CARS) 2]
| 14-grudzier-2017 15-grudzier-2017 16-gru
Nazwa ‘< 03 04 05 06 07 08 09 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 00 01 02 03 04 05 06 07 08 09 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 00 01 02 03 04
2 6:00 - 14:00 6:00 - 14:00
PRACOWNIK 01 10 godz. 30 min, /8 godz. O min, 0 godz. 0 min. /8 godz. 0 min.
6,25% 10,00%
14:00 - 22:00 14:00 - 22:00
PRACOWNIK 02 0 godz. 30 min. /8 godz. 0 min. 0 godz. 50 min, /8 godz. O min,
6,25% 10,42%
6:00 - 14:00 6:00 - 14:00
PRACOWNIK 03 12 godz. 30 min. /8 godz. 0 min, 2 godz. 30 min. /8 godz, 0 min,
31,25% 31,25%
o 14:00 - 22:00 14:00 - 22:00
PRACOWNIK 04 . 13 godz. 10 min. /8 godz. 0 min, 0 godz. 0 min. /0 godz. 0 min.
d 139,58% 0,00%
6:00 - 14:00 6:00 - 14:00
PRACOWNIK 05 |3 godz. 0 min. /8 godz. 0 min. 13 godz. 39 min. /8 godz. 0 min,
37,50% 145,63%
14:00 - 22:00 14:00 - 22:00
PRACOWNIK 06 2 godz. 20 min. /8 godz. O min. 0 godz. 0 min. /0 godz. 0 min.
129,17% 0,00%
6:00 - 14:00 6:00 - 14:00
PRACOWNIK 07 12 godz. 30 min. /8 godz. 0 min, 1 godz. 51 min. /8 godz. 0 min.
31,25% 123,13%
7 14:00 - 22:00 14:00 - 22:00
PRACOWNIK 08 2 godz. 30 min. /8 godz. 0 min. 12 godz. 19 min. /8 godz. 0 min,
v 31,25% 128,96%
vSzczegoly
14:00 - 22:00 < gludzn'an > < |7 >
Dotyczy: PRACOWNIK 04 Pn Wt Sr Cz Pt So N
Wydajnos¢: 100,00% 1 N
Czas catkowity: 8 godz 0 min. 4 5§ |'s |7 8 9% [10s
Czas przydzielony: 3 godz. 10 min. 1 12 13 [14] 15 |6 Bk
Czas pozostaly: 4 godz 50 min. 18 19 20 21 22 [23; 24,
Przydzielono: 39,58% 25, (265 27 28 29 |30,  31g
|vSterowanie
Skala . Precyzja sterowania Wysoko§¢ wiersza .
MIN max  Mozliwa: 60 min 1min 1godz MN MAX

Po wybraniu z listy, opcji Graficzny kalendarz pracy zasobdw, otworzy sie ich wykaz.

Wykaz ten pozwala zobaczy¢ / analizowa¢ w uktadzie graficznym, szerszy zakres kalendarza.
Dokona¢ szybkiej analizy poziomu wykorzystania zasobéw. Wprowadzi¢ oraz analizowac
zarejestrowane absencje dla zasobow. Generowac lub/i modyfikowa¢é kalendarze pracy zasobdw.

Gtéwny obszar to widok czasu pracy zasobu. Kolor szary oznacza przedziat czasu, w ktérym zaséb
nie jest dostepny. Kolor zielony oznacza czas, kiedy zaséb jest dostepny. Kolor z6tty, oznacza absencje
zasobu w danym okresie. Caty uktad wynika z wygenerowanych kalendarzy pracy zasobdw.

Obszar z lewej strony widoku stanowi liste zasobow. Zasoby na liscie sg filtrowane w kontekscie
y . . . 8 ¥C >
rodzajow zasobdw. Filtrowanie nastepuje po wiaczeniu wybranego przycisku : S,

W przypadku przyciskdw, ktdre sg wyszarzone oznacza, ze dany rodzaj zasobéw dziata wg. kalendarza
absenciji.
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U dotu ekranu znajduje sie obszar odpowiedzialny za sterowanie wyswietlaniem kalendarza.
Mozna decydowac o skali, precyzji sterowania oraz wysokosci wiersza. Znajduje sie tu rowniez
kalendarz, ktérym mozemy wskazaé date, ktéra bedzie widoczna w gtéwnym obszarze okna.

Generowanie kalendarzy pracy dla zasobow

Generowanie kalendarza pracy z poziomu kalendarza graficznego, podobnie jak z poziomu wykazu
kalendarza pracy zasobdw, generuje sie na dwa sposoby:

e Pojedynczo,

e Grupowo.

3.8 Absencje zasobow

Absencje zasobdow to wykaz planowanych lub nieplanowanych absencji zasobdw produkcyjnych,
zarzadzany w kontekscie wybranego dnia.

Przed przystgpieniem do wprowadzania absencji, nalezy wskaza¢ rodzaj zasobdw, dla ktérego
bedzie dodawana. Dostepne z tego poziomu bedg tylko te rodzaje zasobow, ktdre pracujg wg.
kalendarza absencji. Wyboru rodzaju zasobédw wykonuje sie za pomocg ikon QS@
Po wyborze mozna przej$é do definicji absenciji.

Absencja zosobu X
Zazoh Laser 1000 >
Przyczyna przestoju Awaria maszyny >

0d daty 2022-07-03 E  00:00
Do daty 2022-07-03 00:00
Efektywnogé 0,00%

/ Zapisz % Anuluj | @ Pomoc

Za pomoca przycisku dodaj lub przyciska funkcyjnego (F3) z poziomu wykazu absencji uruchamia
sie tryb definicji absencji, w ktérym nalezy uzupetni¢ parametry dotyczace absencji:
e Zasob —wybieramy z listy dostepnych zasobdw ten, dla ktérego bedzie okreslana absencja,
e Przyczyna przestoju — podajemy tutaj przyczyne absencji zasobu (np. awaria maszyny, przeglad
okresowy, urlop, L4),
e 0Od daty —termin kiedy rozpoczyna sie absencja zasobu,
e Do daty — termin kiedy konczy sie absencja zasobu,
e [Efektywnosc¢ — wydajnos¢ zasobu podczas absencji.
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4. Planowanie produkciji

Sekcja ,Planowanie produkcji” zawiera funkcjonalnosci pozwalajgce na planowanie oraz
prognozowanie sprzedazy. Plany swojg konstrukcjg przypominajg arkusze Excel. Pobierajg dane
bezposrednio z bazy danych. Pozwalajg uzytkownikowi na doktadanie kolumn/wierszy wraz
z wprowadzaniem podstawowych formut matematycznych.

W sytuacji, gdy analiza bazuje na kartotekach magazynowych, moze by¢ bazg dla mechanizmu
planowania nadrzednego Harmonogram MPS/MRP.

ﬂ Streamnsoft Prestiz - Zarzadzanie produkeja (na silniku FireDac)
Modut TPP  Zasoby | Planowanie produkcji  Zarzadzanie produkcja Raporty

[i lﬁiﬁ Definicje arkuszy planistycznych

= Arkusze planistyczne r
Technologie faso
F  Definicje harmenegraméw MPS / MRP
é |:| Harmonogram MPS 7 MRP
Eﬁt Definicja planowania zakupdw

Planowanie zakupdw

i) &

Eartoteki do zakupu

4.1 Definicje arkuszy planistycznych

Definicje arkuszy planistycznych umozliwiajg zdefiniowanie wielu arkuszy z podziatem na wydziaty,
magazyny, grupy kartotekowe, kartotek magazynowych oraz technologii.

Arkusze planistyczne stuzg do rozwigzania indywidualnych (specyficznych) dla danej branzy oraz
przedsiebiorstwa potrzeb zwigzanych z planowaniem:

e Sprzedaizy,

e Polityki zakupowej materiatow,

e Plandw produkcyjnych,

e Przeptywdw finansowych zwigzanych z powyzszymi zagadnieniami.

Arkusze z wzgledu na swojg budowe oraz sposéb obstugi, poréwna¢ mozna do arkuszy
popularnego na catym Swiecie Excela. Z tg jednak rdznica, ze zasilane sg w trybie online danymi
rejestrowanymi w systemie Streamsoft Prestiz. Ze wzgledu na to, ze sg integralng czescig systemu,
nie potrzebujg do pobierania danych zadnych zewnetrznych narzedzi.
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m Definicja arkusza planistycznego bt

M azwma |.-‘\I'|{USZ

Okres Dzien W
Rodza) widoku  Widok Klasyczny

WWidoczny w menu

| fikbny
1 Podstawowe 2 Kolumny 3 Magazyny 4 Wydziaty o
Grupy kartotek owme 2 rodzaju w
~ Kartotek Wykaz

Technologie

" Zapisz > Anuluj | & Pomoc

Na definicje planu sktada sie pieé¢ obszaréw:
1. Podstawowe,
2. Kolumny,
3. Magazyny,
4. Wydziaty,
5. Dodatkowe.
Definiowanie obszaru podstawowego polega na uzupetnieniu parametréw:

e Nazwa — parametr stuzy do wprowadzenia nazwy dla definicji planu. Uzupetniany jest recznie
przez uzytkownika. Maksymalna dtugosé tego pola to 100 znakow.

po zapisaniu definicji analizy, nazwa jest widoczna w oknie analizy.
e Okres — parametr stuzy do wyboru okresu planowania. Dostepne okresy to:
Dzien,
Tydzien,
Miesigc,
Kwartat,
Rok.
Rodzaj widoku — do wyboru sg dwa rodzaje:

o O O O O

o Widok klasyczny — w tym widoku widoczny jest tylko jeden okres planistyczny,
a zdefiniowane pola (kolumny) sg w oknie kolumnami na siatce danych,

o Widok arkuszowy — w tym widoku w kolumnach siatki danych sg okresy planistyczne,
natomiast dodatkowe pola (kolumny) sg dodatkowymi wierszami.

Widoczny w menu — plan bedzie widoczny w menu systemu.

Aktywny — czy definicja jest dostepna do wyboru.
1. Podstawowe - Plan mozna definiowac dla trzech rodzajéw danych:

e  Grup kartotekowych,

e Kartotek,
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e Technologii.

Mozliwe kombinacje tych danych:

e Grupy kartotekowe,

e Grupy kartotekowe oraz kartoteki,
e Kartoteki,

e Kartoteki oraz technologie,

e Technologie.

2. Kolumny - sg to definiowane przez uzytkownika dodatkowe pola (kolumny) opisujgce plan.

Kolumna planu X

Kod MPS
Mazwa MPS
Rodzaj akcj MPS
Wiyrazenie
Lp 1

~ Aktywna

W Zapisz > Anuluj @ Pomoc

Dodanie kolumny do wykazu polega na uzupetnieniu parametréw:

Kod — parametr stuzy do wprowadzenia unikalnego kodu dla kolumny. Wykorzystywany jest do
budowanie wyrazen (formut). Uzupetniany jest recznie przez uzytkownika. Maksymalna
dtugos¢ tego pola to 5 znakdw.

Nazwa — parametr stuzy do wprowadzenia nazwy dla definiowanej kolumny. Uzupetniany jest
recznie przez uzytkownika. Maksymalna dtugos¢ tego pola to 30 znakow.

Rodzaj akcji — parametr stuzy do ustawienia sposobu dziatania, obstugi oraz naliczania danych,
dla znajdujacych sie w danej kolumnie komérek. Do wyboru sg nastepujace rodzaje akcji:
Brak — po ustawieniu tej akcji, komdrki w takiej kolumnie nie bedg miaty Zadnej
funkcjonalnosci. Pozostang réwniez bez mozliwosci edycji.
Edycja — po ustawieniu tej akcji, komodrki w takiej kolumnie pozostang do edycji recznej. Dane
wprowadzane recznie mozna wykorzysta¢ w innych kolumnach do wtasnych obliczen.
Agregacja — po ustawieniu tej akcji, komorki w takiej kolumnie bedg podlegaé agregacji
(sumowaniu), w kontekscie ilosci wpisanych w nizej potozonych komérkach danego
fragmentu drzewa. Komadrki edytowad (uzupetnia¢) mozna recznie, tylko na lisciach danego
fragmentu drzewa.

Niezrealizowane zam. od odb. — po ustawieniu tej akcji, komodrki w takiej kolumnie beda
zawieraty informacje, o ilosci niezrealizowanych zaméwien od odbiorcéw w danym okresie,
w kontekscie grupy kartotekowej lub indeksu kartotekowego. Komérka jest nie edytowalna.

Niezrealizowane zam. do dost. — po ustawieniu tej akcji, komérki w takiej kolumnie beda
zawieraty informacje, o ilosci niezrealizowanych zaméwien do dostawcow w danym okresie,
w kontekscie grupy kartotekowej lub indeksu kartotekowego. Komérka jest nie edytowalna.

Zlecenia produkcyjne — po ustawieniu tej akcji, komoérki w takiej kolumnie bedg zawieraty
informacje, o ilosci wystawionych zlecen produkcyjnych w danym okresie, w kontekscie
grupy kartotekowej lub indeksu kartotekowego. Komérka jest nie edytowalna.

Wtyczka — po ustawieniu tej akcji, komérki w takiej kolumnie bedg uzupetniane
automatycznie przez wtyczke. Wtyczka uruchamiana jest kazdorazowo po otwarciu arkusza
planistycznego dla ustawionego w nim horyzontu czasowego.
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o MPS — po ustawieniu tej akcji, komodrki w takiej kolumnie bedg uzupetniane w drodze edycji
recznej lub z wykorzystaniem wprowadzonej formuty (wyrazenia). Z tej akcji nalezy korzystac,
w scenariuszu kiedy ilosci z tej komérki, majg by¢ importowane do harmonogramu MPS /
MRP.

w danej definicji arkusza planistycznego, moze by¢ tylko jedna kolumna o rodzaju
MPS.

o Stan aktualny — po ustawieniu tej akcji, komérki w takiej kolumnie bedg zawieraty informacje,
o aktualnym stanie magazynowym w kontekscie grupy kartotekowej lub indeksu
kartotekowego. Komérka jest nie edytowalna.

dla tego rodzaju akcji Ip. kolumny przyjmuje zawsze wartos¢ réwng 1.

dla wszystkich pdl edytowalnych po recznej zmianie ich wartosci, moze byc
uruchamiana wtyczka. Wtyczke nalezy ustawi¢ w parametrze systemowym: "Ustawienia -
Zarzadzanie produkcjg 3.0 - Wtyczki - Planowanie, zmiana wartosci".

e Wyrazenie — jest dostepne przy wyborze rodzaju akcji formuta lub MPS, umozliwia podanie
wzoru matematycznego do obliczenia wartosci pola. Wartosci z istniejgcej kolumny podaje sie
za pomoca Skod(okres) gdzie kod: KOD kolumny, okres to liczba okreséw do przodu lub wstecz
np. 0 - aktualny okres (mozna nic nie podaé np $K1(0) lub $SK1() lub SK1 (.) $K1(1) - Wartosé
z kolumny o kodzie K1 z okresu nastepnego, $K1(2) - Warto$é z kolumny o kodzie K1 z drugiego
nastepnego okresu, $K1(-1) - Warto$é z kolumny o kodzie K1 z okresu poprzedniego,

e Lp.-oznacza kolejno$¢ wyswietlania kolumny w planie,

e Aktywna — parametr okresla czy dana definicja kolumny dostepna bedzie w z poziomu okna
analizy

3. Magazyny
W oparciu o magazyny wybrane w definicji planu analizowane beda:
e Zamodwienia wewnetrzne,
e Zamowienia od odbiorcow,
e Zamowienia do dostawcow,

e Stan magazynowy.

Jezeli do definicji planu nie zostanie dodana lista magazyndw, to plan bedzie pobierat dane dla
wyzej wymienionych sktadnikdw ze wszystkich magazynow.

4. Wydziaty
W oparciu o wydziaty produkcyjne wybrane w definicji planu analizowane beda:
e Zlecenia produkcyjne

Jezeli do definicji planu nie zostanie dodana lista wydziatdw produkcyjnych, to plan bedzie
pobierat dane dla wyzej wymienionych sktadnikéw ze wszystkich wydziatéw produkcyjnych.

5. Dodatkowe

Z tego miejsca mozliwe jest zarzgdzanie dodatkowymi parametrami w definicji planu:
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e Zamowienia od odbiorcow — zaznaczenie tego parametru, powoduje wigczenie zakfadki
w dolnej czesci okna analizy, dla wybranego typu dokumentu.

e Zamodwienia wewnetrzne - zaznaczenie tego parametru, powoduje wigczenie zaktadki
w dolnej czesci okna analizy, dla wybranego typu dokumentu.

e Zamdwienia do dostawcow - zaznaczenie tego parametru, powoduje wigczenie zaktadki
w dolnej czesci okna analizy, dla wybranego typu dokumentu.

e Zlecenia produkcyjne - zaznaczenie tego parametru, powoduje wtgczenie zaktadki w dolanej
czesci okna analizy, dla wybranego typu dokumentu.

4.2 Arkusze planistyczne

Arkusze planistyczne jest to wykaz analiz, bazujgcych na zbudowanych definicjach planéw. Z tego
miejsca uruchamia sie zdefiniowane analizy.

4.3 Definicje harmonograméw MPS / MRP

Definicje harmonograméw MPS/MRP umozliwiajg zdefiniowanie wielu planéw produkcyjnych,
wyrazonych w réznych horyzontach planistycznych w kontekscie réznych rodzajéw produkcji.

Przed rozpoczeciem konfiguracji definicji planu MPS, nalezy odpowiednio ustawi¢ w konfiguracji
parametr systemowy, ktory decyduje o dostepnej wersji planowania nadrzednego.
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Definicja harmonogramu MPS / MRP X

MNazwa Gtowny
Okres Tydzien v
Plan Arkusz v >
llagé okr. 7

EA Uwzalednia konfigurator produktu
v Pobierz wszystkie kartoteki [podrzedne surowce)
v Zlecenia produkcyine po kartotece
v Uwzalednia iloici zalegte
v Uwzgledniaj zam. wew. zlecen produkcyjnych

v Uwzaledniaj ilosci w PD z datg startu zlecenia produkcyinego

v Aktpwna
Powigzana z
Wszystkie v wydziaty
Wszystkie v migjsca sprzedazy
Wszystkie v magazyny
Obowiazuje dla technolog
Wykaz

~ Zapisz ¥ Anuluj (3 Pomoc

Definicja harmonogramu MPS/MRP zawiera nastepujgce parametry:

Nazwa — parametr stuzy do wprowadzenia nazwy dla definicji harmonogramu MPS/MRP.
Uzupetniany jest recznie przez uzytkownika. Maksymalna dtugosc tego pola to 50 znakow.

Okres — parametr stuzy do okreslenia przedziatéw czasowych w ramach, ktérych realizowane
bedzie planowanie produkcji. Dostepne przedziaty czasowe:

o Dzien,

o Tydzien,

o 2tygodnie,

o Miesigc.
Plan — parametr stuzy do wskazania arkusza planistycznego, z ktdrego importowany bedzie
sktadnik FCST-prognoza (kolumna o rodzaju akcji: MPS w arkuszu planistycznym).
lloé¢ okr. — parametr stuzy do okredlenia ilosci wyswietlanych okreséw w oknie
harmonogramu MPS/MR. Maksymalna ilos¢ wyswietlanych okreséw to 15.
Uwzglednia konfigurator produktu — parametr stuzy do wiaczenia obstugi konfiguracji
produktéw podpietych pod pozycje zamdwien od odbiorcéw. Po wigczeniu tego parametru,
do harmonogramu MPS/MRP pobierane beda wszystkie sktadniki opcjonalne oraz
wariantowe wybrane w procesie konfigurowania produktu. Z funkcjonalnosci nalezy

skorzysta¢é w modelu wdrozenia, ktéry zaktada obstuge planowania produkgji
z uwzglednieniem sktadnikdw okreslanych na etapie konfiguracji.

Dla mechanizmu planowania produkcji podstawowg informacjg jest technologia. Oznacza
to, ze analiza MRP uwzglednia wszystkie materiaty oraz pdétprodukty okreslone w marszrutach
technologicznych catej struktury produktu, z pominieciem sktadnikéw podpietych pod fantom.
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e Aktywna — za pomocga tego parametru okresla sie, czy definicja harmonogramu MPS/MRP
jest dostepna do wyboru z poziomu okna harmonogramu MPS/MRP po uruchomieniu akcji

E\J‘ Definicja planu (Ctrl+P).

Sekcja powigzania z stuzy do wskazania wydziatéw, miejsc sprzedazy oraz magazynéw w oparciu,
o ktére wykonywane bedg analizy przez harmonogram MPS/MRP:

e Woydziaty — parametr umozliwia wybranie wydziatdw produkcyjnych w kontekscie, ktérych
pobierane beda informacje o zleceniach produkcyjnych. Pozostawiajac opcje domysing
Wszystkie, definicja planu bedzie odnosi¢ sie do wszystkich zdefiniowanych w strukturze
wydziatéw produkcyjnych.

e Miejsca sprzedazy — parametr umozliwia wybranie miejsc sprzedazy w kontekscie, ktérych
pobierane beds informacje o zaméwien od odbiorcéw. Pozostawiajgc opcje domysing
Wszystkie, definicja planu bedzie odnosié¢ sie do wszystkich zdefiniowanych w strukturze
miejsc sprzedazy.

e Magazyny — parametr umozliwia wybranie magazynéw w kontekscie, ktérych pobierane
bedsg informacje dla zamoéwien do dostawcéw, zlecenn produkcyjnych, zamdwien od
odbiorcéw, zamdwien wewnetrznych, stanéw magazynowych w kontekscie analizowanych
kartotek magazynowych (produkty, pdétprodukty, surowce). Pozostawiajgc opcje domysing
Wszystkie, definicja planu bedzie odnosi¢ sie do wszystkich zdefiniowanych w strukturze
magazynow.

Sekcja obowigzuje dla technologii:

e Parametr stuzy do okreslenia zbioru technologii na podstawie, ktérych oparte bedzie
planowanie produkcji. Do zbioru technologii nalezy dodawac tylko technologie nadrzedne
(technologie produktow).

Przyktad: Struktura produktu sktada sie z dwdch poétproduktdw. Pétprodukty w swoich strukturach
rowniez posiadajg potprodukty. Do definicji harmonogramu MPS/MRP nalezy wybraé¢ tylko
technologie na produkt. Pozostate technologie pobrane zostang automatycznie.

Nieuzupetnienie zbioru technologii skutkowa¢ bedzie brakiem danych w oknie
Harmonogramu MPS/MRP

4.4 Harmonogram MPS/MRP

Opcja Harmonogram MPS/MRP dziata w kontekscie wybranej definiciji.
Harmonogram MPS/MRP bazuje na trzech zrédtach popytu, ktérymi sa:
e Prognozy:
o Uzupetniane recznie,
o Importowane z plikéw .csv lub .txt,
o Importowane z podpietego arkusza planistycznego, ktéry posiada sktadnik MPS.
e Zamowienia od odbiorcow,
e Zamdwienia wewnetrzne.

Powyzsze Zrédta popytu, sg podstawg do ufozenia gtéwnego planu produkcyjnego, ktéry
w nastepstwie jest podstawg do wyliczenia zapotrzebowania materiatowego oraz analizy mozliwosci
zasobow produkcyjnych. Zapotrzebowanie materiatowe odnosi sie do sktadnikéw listy materiatowe;j,
okreslonych w operacjach technologicznych poszczegdlnych poétproduktéow / produktéw. Analiza
mozliwosci zasobdéw produkcyjnych odnosi sie do rodzajéw zasobdéw, zasobdéw oraz ich kompetenc;ji,
ustawionych w poszczegdlnych operacjach technologicznych.
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Harmonogram MPS/MRP oparty jest o jedno wspdlne okno (widok), ktory skupia w sobie

funkcjonalnosé:

MPS — ang. Master Production Scheduling — gtéwny harmonogram (plan) produkcji. Zawiera
m.in. informacje o planowanych wielkosciach prognozy, zarejestrowanych zaméwieniach od
odbiorcéw, oczekiwanych sptywach 1z produkcji, dla poszczegdlnych produktéw lub
potproduktdw w podziale na wybrane okresy w definicji harmonogramu. Ze wzgledu na wiele
wskaznikdw m.in. FCST (prognoza), ORDER (zamdwienia) czy tez ATP (mozliwe do obiecania),
gromadzi fundamentalng wiedze o aktualnie przyjetych do realizacji zamdéwieniach od
odbiorcéw, pozostatych mozliwosciach produkcyjnych oraz materiatowych, w kontekscie
przyjmowania przysztych zamoéwien. W nastepstwie jest podstawowym Zrédiem danych dla
analizy MRP.

MRP — ang. Material Requirements Planning — jest to analiza zapotrzebowania na pétprodukty
oraz materiaty. Podstawg funkcjonalnosci tej analizy, jest petne rozwiniecie powigzanych ze soba
struktur (marszrut) technologicznych. W nastepstwie jest podstawowym zrédtem danych dla
analiz RCCP oraz CRP.

RCCP — ang. Rought Cut Capacity Planning — jest to planowanie zdolnosci produkcyjnych w ujeciu
nadrzednym. Ujecie nadrzedne w przypadku systemu Streamosft Prestiz, oznacza analize
zapotrzebowania na zasoby produkcyjne w kontekscie rodzajéw zasobow (Jednostki robocze,
Gniazda produkcyjne, Narzedzia technologiczne, Kooperanci).

CRP — ang. Capacity Requirements Planning — jest to planowanie (analiza wykorzystania)
zdolnosci  produkcyjnych w ujeciu szczegdétowym. Ujecie szczegdétowe oznacza analize
zapotrzebowania w kontekscie:

o Rodzajéw zasobdéw
o Grup zasobow
o Kompetencji zasobdw produkcyjnych

W celu prawidtowego dziatania analiz RCCP oraz CRP, kompetencje podpinane pod zasoby
muszg by¢ typu logicznego.

- A ; 27/¢a-2,2022) o= =
1l P i v 32/(14 8-2022) FCST - prognaza
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Po wyborze z listy opcji Harmonogram MPS/MRP, otworzy sie okno harmonogramu.

Okno zbudowane jest z czterech obszaréw:

Gtowny — prezentowany w nim jest wykaz produktow, pétproduktéw oraz surowcow.

Dane MPS — skupia w sobie zamkniety algorytm, prezentujacy zapotrzebowanie w kontekscie
wybranej kartoteki. Poszczegdlne jego sktadniki opisane zostaty w punkcie.

RCCP — prezentowana w nim jest analiza wykorzystania zdolnosci produkcyjnych w ujeciu
nadrzednym w kontekscie rodzajéw zasobdw. Analiza opisana zostata na stronie 150.

Szczegoty u dotu — skupia w sobie dane planistyczne, oraz powigzania wybranego sktadnika
harmonogramu MPS/MRP.

Akcje dostepne z poziomu menu podrecznego (po nacisnieciu prawego przycisku myszy)

Importuj FCST z pliku CSV ( Shift+T) — umozliwia zaimportowanie do harmonogramu
prognozy FCST dla okreslonych w definicji produktow (technologii).

Zasada dziatania tej metody importu polega, na catkowitej podmianie (aktualizacji) iloSci
w importowanym okresie.

Importuj FCST z pliku CSV — dodanie — umozliwia zaimportowanie do harmonogramu
prognozy FCST dla okreslonych w definicji produktéw (technologii).

Zasada dziatania tej metody importu polega na dodaniu importowanych ilosci do ilosci
wprowadzonych w harmonogramie, w importowanym okresie.

Import FCST z planu ( Shift+P) — umozliwia zaimportowanie do harmonogramu prognozy
FCST z kolumny MPS, z wybranego w definicji arkusza planistycznego od wybranej daty
w przod.

Zasada dziatania tej metody importu polega, na catkowitej podmianie (aktualizacji) ilosci
w importowanym okresie.

Import FCST z planu — dodanie — umozliwia zaimportowanie do harmonogramu prognozy
FCST z kolumny MPS, z wybranego w definicji arkusza planistycznego od wybranej daty
w przdd.

Zasada dziatania tej metody importu polega na dodaniu importowanych ilosci do ilosci
wprowadzonych w harmonogramie, w importowanym okresie.

1. Dane MPS

W tej sekcji okna znajdujg sie sktadniki algorytmu, dziatajgcego w oparciu o metodologie APICS.
Sktadniki obliczane sg dla kazdej kartoteki magazynowe] niezaleznie z uwzglednieniem jej typu
(produkt, pétprodukt, surowiec).

Opis poszczegdlnych sktadnikow:

e FCST — prognoza — sktadnik algorytmu reprezentuje wielkos¢ prognozowanego zapotrzebowania
na produkt w danym okresie. Wartos$¢ tego pola moze by¢:

O

O

O

Edytowana (ustawiana) recznie,

Importowana z plikdw .csv lub .txt,

Pobierana z podpietego w definicji harmonogramu arkusza planistycznego.

Sktadnik FCST jest podstawg do obliczert MRP oraz analiz wykorzystania mocy produkcyjnych

w danym okresie. Uwzgledniany jest do momentu, w ktdrym biezgcy popyt (sktadnik ORDER) nie
bedzie wiekszy. Z chwilg kiedy ORDER > FCST do wszystkich obliczer wykorzystywana jest ilos¢ ze
sktadnika ORDER.
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Reczna edycja sktadnika FCST mozliwa jest, tylko poza obszarem granicy popytowej DTF.
Sktadnik FCST dostepny jest tylko dla produktdw.

O

ORDER - Zamodwienia — skfadnik algorytmu reprezentuje sumaryczng wielkos¢
zarejesrtowanego popytu na dany produkt. Wyliczany jest na podstawie zarejestrowanych
zamoéwien od odbiorcéw oraz zamdwien wewnetrznych. Dostepny jest tylko dla produktow.

PB — Potrzeby brutto — skfadnik algorytmu reprezentuje zarejestrowane potrzeby brutto
w danym okresie dla:

=  Produktu — przyjmowana jest wieksza z wartos$ci FCST lub ORDER w danym okresie,

= Poétproduktu i surowca — przyjeta w danym okresie ilos¢, jest wynikiem obliczedn MRP
w kontekscie przyjetej ilosci dla produktu w danym okresie. Analiza uwzglednia réwniez
aktualne oraz przewidywane stany zapaséw

PD — Planowane dostawy — sktadnik algorytmu reprezentuje plan dostaw, wynikajacy
z uruchomionych zlecen produkcyjnych, zamoéwien do dostawcéw oraz zamowien
wewnetrznych.

PAB — przewidywany stan zapasdw — sktadnik algorytmu reprezentuje analize
przewidywanego stanu magazynowego w danym okresie, w kontekscie poszczegdlnych
kartotek magazynowych widocznych w harmonogramie.

Obliczany jest wedtug wzoru: PAB(n) = PAB(n-1) + PD(n) + PP(n) — PB(n).

PN — Potrzeby netto — sktadnik algorytmu reprezentuje potrzeby netto w danym okresie,
w kontekscie poszczegdlnych kartotek magazynowych widocznych w harmonogramie.
Obliczany jest wedtug wzoru: PN(n) = PB(n) - PAB(n-1) - PD(n).

PP — Planowane przyjecia — sktadnik algorytmu reprezentuje planowane sptywy z produkcji
oraz przyjecia dostaw materiatowych w danym okresie, w kontekscie poszczegdlnych
kartotek magazynowych widocznych w harmonogramie. Planowane przyjecia sg réwne
planowanym uruchomieniom w danym okresie

PU — Planowane uruchomienia — skfadnik algorytmu reprezentuje wielko$¢ oczekiwanego
(planowanego) sptywu poétproduktéw oraz surowcédw, w podziale na okresy. Jest wynikiem
obliczen MRP na podstawie ilosci przekazanej przez skfadnik MPS. Obliczany jest na
podstawie wprowadzonych prognoz oraz przyjetych do realizacji zamoéwien od odbiorcéw.
Uwzgledniajg PN (potrzeby netto), MOQ (min. llo$¢ technologiczng/min. llosé¢ zakupu) oraz
FOQ (wielkos¢ partiowania).

Planowane uruchomienia sg réwne planowanym przyjeciom w danym okresie.
W zaleznosci od potrzeby mogg by¢ przesuniete wstecz wzgledem okresu, w ktérym pojawito
sie zapotrzebowanie. Za przesuniecie odpowiada parametr GR-Time, okreslany na definicji
kartoteki. Gdy przesuniecie w czasie bedzie wczesniejsze niz aktualny okres, to ilosc¢
prezentowana jest w kolumnie Zalegfe.

Tylko w okresach, dla ktérych PU > 0 mozna generowac zlecenia produkcyjne, zamdwienia
do dostawcy lub zamdéwienia wewnetrzne.

ATP — Dostepne do obiecania — sktadnik algorytmu reprezentuje nieskonsumowang czesc¢
dostepnego zapasu magazynowego produktow lub zaplanowanej produkcji, ktéra moze zostac
zarezerwowana pod przyszte zamdwienia od odbiorcow.

Dla pierwszego okresu obliczany jest wedtug wzoru: ATP = stan magazynowy + MPS — ORDER
(do nastepnego MPS).

Dla kolejnych okreséw obliczany jest wedtug wzoru: ATP = MPS — ORDER (do nastepnego MPS).
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Uwaga: ATP oblicza sie w przedziatach czasowych od ostatniej dostawy produktow — wtgcznie,
do kolejnej dostawy — wytacznie.

Istniejg trzy metody obliczania wielkosci ATP:
o Nieskumulowana (Non-cumulative)
o Skumulowana (Cumulative)
o Wyprzedzajgca (Look ahead) (ATP obliczane wstecznie — Backward ATP)

Metoda aktualnie zastosowana w Systemie Streamsoft Prestiz to metoda nieskumulowana.
Metoda ta zaktada, ze zadna cze$é nie skonsumowanego zapasu dostepnego produktéw lub
produkcji w danym przedziale czasowym, dla ktérego ATP jest obliczana, nie moze by¢
uwzgledniana w planowaniu przysztego przedziatu czasowego (czyli powinna by¢ traktowana
tak jakby zostata skonsumowana).

e MPS — Harmonogram produkcji — sktadnik algorytmu reprezentuje wielkos¢ oczekiwanego
(planowanego) sptywu produktéw, w podziale na okresy. Dla harmonogramu MPS/MRP
oznacza gtéwny plan produkgji, ktéry jest podstawg do obliczet MRP oraz analiz RCCP i CRP.

W zaleznosci od potrzeby moze by¢ przesuniete wstecz wzgledem okresu, w ktérym pojawito
sie zapotrzebowanie. Za przesuniecie odpowiada parametr GR-Time, okreslany na definicji
kartoteki. Gdy przesuniecie w czasie bedzie wczesniejsze niz aktualny okres, to ilos¢
prezentowana jest w kolumnie Zalegte.

MPS jest parametrem wyliczanym, co z obstugowego punktu widzenia uniemozliwia jego
reczng modyfikacje z wyjatkiem strefy czasowej DTF, w ktorej modyfikacja jest mozliwa.

Tylko w okresach, dla ktérych MPS >0 mozna generowac zlecenia produkcyjne.

Sktadnik dostepny jest tylko dla produktéw. Dla pétproduktéw oraz surowcow obowigzuje
sktadnik PU, ktéry jest odpowiednikiem MPS skorygowanym przez mechanizm MRP.

2. RCCP

Analiza RCCP jest mechanizmem umozliwiajagcym planowanie oraz kontrole poziomu
wykorzystania zdolnosci produkcyjnych w ujeciu syntetycznym. Oznacza to analize na najwyzszym
poziomie szczegdtowosci, ktdry reprezentowany jest przez Rodzajow zasobodw.

Analiza umieszczona zostata w gtéwnym oknie Harmonogramu MPS/MRP, w celu zapewnienia
ergonomii w elemencie kontroli wykorzystania mocy produkcyjnych, podczas uktadania planu
produkcyjnego.

Analiza wyrazona jest w wartosciach procentowych wyliczana wedtug wzoru: Planowane /
Dostepne rgb * 100%.

Skrécony opis konfiguracji systemu, niezbednej do prawidtowego dziatania analizy:
e Uzupetnienie stownika grupy zasobow.
e Uzupetnienie stownika kompetenc;ji.
e Powigzanie kompetencji ze stownikiem rodzajéow zasobow.

W celu prawidtowego dziatania analiz RCCP oraz CRP, kompetencje podpinane pod
zasoby muszg byc typu logicznego.

e Ustawienie na rodzajach zasobdw kalendarza typu Kalendarz pracy.
e Przygotowanie wzorcow kalendarzy pracy.
e Uzupetnienie stownika zasobéw z uzupetnieniem informacji o:

o przynaleznosci do grupy zasobdw,
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o posiadanych kompetencjach,

o przypisanym wzorcu kalendarza.

Wygenerowanie kalendarzy pracy.

Podpiecie technologii pod definicje harmonogramu MPS/MRP.

3. Dane planistyczne

MOQ (Minimal order quantity — minimalna ilos¢ na jaka nalezy wystawi¢ zamowienie (zlecenie
produkcyjne).) — parametr odnosi sie do wszystkich sktadnikéw harmonogramu MPS/MRP. Dla:

o Pétproduktow / produktéow — parametr ustawiany / pobierany jest w / z technologii z pola
MOQ —il. uzas. tech..

o Surowcdw — parametr ustawiany / pobierany jest w / z definicji kartoteki z pola Min. ilos¢
zakupu

LTP (Lead Time Production — czas realizacji produkcji / wytwarzania produktu / pétproduktu.) —
parametr odnosi sie jedynie do potproduktéw oraz produktéw. Pobierany jest z definicji
technologii z pola czas. Czas jest pochodng czaséw zdefiniowanych na zasobach.

LTD (Lead Time Delivery — czas realizacji dostawy.) — parametr odnosi sie jedynie do surowcow.
Ustawiany / pobierany jest w / z definicji kartoteki, z pola Sredni czas dost.

SS (Saefty Stock — zapas bezpieczenstwa.) — parametr odnosi sie do wszystkich sktadnikow
harmonogramu MPS/MRP. Okreslany jest w kontekscie standw magazynowych. Ustawiany /
pobierany jest w / z definicji kartoteki, z pola Zapas minimalny. Jezeli w definicji harmonogramu
wybranych bedzie wiecej niz jeden magazyn to wartos¢ bedzie sumg standw minimalnych. Stuzy
do okreslenia zapasu bezpieczenstwa.

Przyktad zastosowania:

o Zatozenie 1 — SS réwny jest 10 jednostek. Jezeli przy takim zatozeniu, w danym okresie
pojawi sie ilos¢ prognozowana FCST lub zamawiana ORDER réwna np. 5 jednostek, to
planowane uruchomienie MPS/PU réwne bedzie sumie tych wartosci (15 jednostek).

o Zatozenie 2 — SS réwny jest 10 jednostek a MOQ = 20 jednostek. Jezeli przy takim
zatozeniu, w danym okresie pojawi sie ilos¢ prognozowana FCST lub zamawiana ORDER
rowna np. 5 jednostek, system zsumuje ilos¢ wynikajgcg z zarejestrowanego popytu
ziloscig SS i poréwna tg wartos¢ z wartoscig MOQ, przyjmujac tg, ktéra jest wieksza.
Zatem planowane uruchomienie MPS/PU réwne bedzie wartosci MOQ (20 jednostek).

o Zatozenie 3 —SS réwny jest 10 jednostek a MOQ =5 jednostek. Jezeli przy takim zatozeniu,
w danym okresie pojawi sie ilo$¢ prognozowana FCST lub zamawiana ORDER réwna np.
5 jednostek, system zsumuje ilos¢ wynikajgcg z zarejestrowanego popytu z iloscig SS
i pordwna tg warto$s¢ z wartoscia MOQ, przyjmujac ta, ktéora bedzie wieksza.
Zatem planowane uruchomienie MPS/PU réwne bedzie sumie wartosci zarejestrowanego
popytu oraz zapasu bezpieczenstwa (15 jednostek).

FOQ (Fixed Order Quantity — stata ilos¢ zamowienia (zlecenia).) — parametr ustawiany /
pobierany jest w / z technologii z pola FOQ — partiowanie. Stuzy do partiowania zlecen
produkcyjnych w procesie generowania.

Przyktad zastosowania:
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Jezeli warto$¢ tego parametru réwna bedzie 10 a ilo$¢ potproduktu / produktu w wybranym
okresie réwna bedzie 100, to przy wybranej opcji Uwzglednia partiowanie — FOQ,
wygenerowanych zostanie 10 zlecen.

¢ GR-Time (Goods Receipt Time — czas przyjecia do magazynu.) — parametr ustawiany / pobierany
w / z definicji kartoteki. Stuzy do okreslenia bufora czasowego wyrazonego w okresach
ustawionych w definicji harmonogramu MPS. Bufor wptywa na przesuniecie wsteczne ilosci
MPS/PU wzgledem planowanego okresu.

Przykfad zastosowania:

Zatozenie — harmonogram MPS/MRP wyrazony jest np. w okresach tygodniowych. W takim
modelu, jezeli parametr przyjmie wartos$é np. 2 a ilos¢ prognozowana FCST lub zamawiana
ORDER pojawi sie np. w tygodniu 51, to planowane uruchomienie MPS/PU, ustawi sie
w tygodniu 49.

e DTF (Demand Time Fence — czasowa granica dla popytu.) — parametr ustawiany / pobierany jest
w / z definicji kartoteki. Stuzy do wdrozenia zasady dotyczgcej granicy czasowej dla popytu,
zwanej w metodologii APICS obszarem zamrozonym. Z obstugowego punktu widzenia, parametr
uniemozliwia bez zgody planisty, na wygenerowanie zlecenia produkcyjnego w strefie DTF.

e FFC (Forward Forecast Consumption — przyszto$ciowe zuzycie prognozy) — parametr ustawiany /
pobierany jest w / z definicji kartoteki. Stuzy do okreSlenia przedziatu czasowego, w ktorym
skonsumowana zostanie prognozowana ilos¢, przez pojawiajgcy sie popyt wewnetrzny lub
zewnetrzny. Parametr dziata W przdéd od okresu, w ktdrym pojawi sie popyt.

Przyktad zastosowania:

Zatozenie — harmonogram MPS/MRP wyrazony jest np. w okresach tygodniowych a FFC = 2.
Jezeli przy takim zatozeniu prognozowana ilos¢ w tygodniu 51 FCST = 20, to przed
pojawieniem sie popytu w tym okresie MPS/PU = 20. Od tej ilosci wykonane zostanie
zbilansowanie zasobow. Jezeli w tygodniu 50 przyjete zostanie zamowienie na ilos¢ ORDER =
5 to FFC dla tej kartoteki siegat bedzie W przdd do tygodnia 52. W tym przedziale czasowym
ilos¢ prognozowana pomniejszona zostanie o ilos¢ zamdwiong. Wynikiem dziatania bedzie
skorygowanie wartosci MPS/PU z jednoczesnym skorygowaniem bilansu zasobdéw. Dla
opisanego przyktadu w tygodniu 50 MPS/PU = 5 natomiast w 51 MPS/PU = 15.

e BFC (Backward Forecast Consumption — wsteczne zuzycie prognozy) — parametr ustawiany /
pobierany jest w / z definicji kartoteki. Stuzy do okre$lenia przedziatu czasowego, w ktorym
skonsumowana zostanie prognozowana ilos¢, przez pojawiajgcy sie popyt wewnetrzny lub
zewnetrzny. Parametr dziata Wstecz od okresu, w ktérym pojawi sie popyt.

Przyktad zastosowania:

Zatozenie — harmonogram MPS/MRP wyrazony jest np. w okresach tygodniowych a FFC = 2.
Jezeli przy takim zatozeniu prognozowana ilos¢ w tygodniu 40 FCST = 20, to przed
pojawieniem sie popytu w tym okresie MPS/PU = 20. Od tej ilosci wykonane zostanie
zbilansowanie zasobdéw. Jezeli w tygodniu 42 przyjete zostanie zamdwienie na ilos¢ ORDER =
5 to BFC dla tej kartoteki siegat bedzie Wstecz do tygodnia 40. W tym przedziale czasowym
ilos¢ prognozowana pomniejszona zostanie o ilo$¢ zamdwiong. Wynikiem dziatania bedzie
skorygowanie wartosci MPS/PU z jednoczesnym skorygowaniem bilansu zasobdw. Dla
opisanego przyktadu w tygodniu 42 MPS/PU = 5 natomiast w 40 MPS/PU = 15.
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4. Generowanie zlecen produkcyjnych
.Generowanie zlecen produkcyjnych X

Do okresu whacznie Zalegte
® Jedno wspdlne
Pojedyncze
Uwzglednia partioweanie - FOQ
Jedno zlecenie, jedno zamdwienie
Genery] zlecenia na pokprodukty
Wspdlne zlecenie na pokprodukt

Fowigz zlecenia
* Anuluj (@ Pomoc

W celu wygenerowania zlecenia produkcyjnego nalezy wybraé (zaznaczyé) produkt i/lub
potprodukt, dla ktdérych zostang wygenerowane zlecenia produkcyjne. Nastepnie w oknie
harmonogramu MRP/MPS nalezy klikng¢ w przycisk uruchamiajgcy akcje do generowania zlecen. Po
uruchomieniu trybu generowania, pojawi sie okno Generowanie zleceri produkcyjnych, w ktérym
nalezy w zaleznosci od potrzeby ustawié:

e Do okresu wtacznie — parametr stuzy do ustawienia horyzontu czasowego, z ktérego ilosci ze
sktadnikéw MPS/PU uwzglednione zostang przez system, podczas generowania zlecen.

e Jedno wspodlne — metoda umozliwia wygenerowanie jednego zlecenia produkcyjnego dla
wybranego horyzontu czasowego, dla kazdej zaznaczonej kartoteki niezaleznie. Zlecenie
produkcyjne wystawione zostanie na sume ilosci okreslonych w sktadnikach MPS/PU z datg
pierwszego wystgpienia planowanego sptywu (uruchomienia) MPS/PU.

e Pojedyncze — metoda umozliwia wygenerowanie zlecenia produkcyjnego dla kazdego okresu
w wybranym horyzoncie czasowym, dla kazdej zaznaczonej kartoteki niezaleznie. Zlecenie
produkcyjne wystawione zostanie na ilo$¢ okreslong w sktadnikach MPS/PU.

o Uwazglednia partiowanie — FOQ i zamOwienia — parametr jest rozszerzeniem pojedynczej
metody generowania zlecen produkcyjnych. Jego zaznaczenie umozliwia:

= Uwzglednienie parametru FOQ — parametr ustawiany jest na technologii w polu FOQ —
partiowanie. Mechanizm pozwala na wygenerowanie wielu zlecen produkcyjnych
w ramach jednego okresu w wybranym horyzoncie czasowym.

Przyktad zastosowania: jezeli wartos¢ tego parametru réwna bedzie 10 a MPS w danym
okresie rowny bedzie 100, to przy wybranej opcji Uwzglednia partiowanie — FOQ
i zaméwienia, wygenerowanych zostanie 10 zlecen.

= Wigzanie generowanych zlecen z zamdéwieniami od odbiorcéw — jezeli sktadnik MPS
obliczony zostat na podstawie zamdwienia od odbiorcy, to przy wybranej opcji
Uwzglednia partiowanie — FOQ i zamdwienia wszystkie wygenerowane zlecenia
produkcyjne, automatycznie zostang powigzane z zamowieniem od odbiorcy.

153



Streamsoft Modut Zarzqdzanie produkcjg

5. Generowanie zamowien

W celu wygenerowania zamdwienia nalezy wybraé (zaznaczy¢) surowiec, dla ktdrego zostanie
wygenerowane zamdwienie. Nastepnie w oknie harmonogramu MRP/MPS nalezy klikng¢ w przycisk
uruchamiajacy akcje do generowania zamoéwied. Po uruchomieniu trybu generowania, pojawi sie
okno Generowanie zamowien wewnetrznych / do dost., w ktérym nalezy w zaleznosci od potrzeby
ustawié:

Do okresu wtacznie — parametr stuzy do ustawienia horyzontu czasowego, z ktérego ilosci ze
sktadnikéw PU uwzglednione zostang przez system, podczas generowania zamowien.

Jedno wspdlne — metoda umozliwia wygenerowanie jednego zamdwienia dla wybranego
horyzontu czasowego, dla kazdej zaznaczonej kartoteki niezaleznie. Zamowienie wystawione
zostanie na sume ilosci okreslonych w sktadnikach PU z datg pierwszego wystgpienia
planowanego sptywu (uruchomienia) PU.

Pojedyncze — metoda umozliwia wygenerowanie zamoéwienia dla kazdego okresu
w wybranym horyzoncie czasowym, dla kazdej zaznaczonej kartoteki niezaleznie.
Zamowienie wystawione zostanie na ilo$é okreslong w sktadnikach PU.

Magazyn — parametr nalezy ustawic zaréwno dla zaméwien wewnetrznych jak i zamdwien do
dostawcow. W przypadku:

o Zamdwien wewnetrznych — oznacza wystawianie dokumentu w kontekscie wybranego
magazynu.

o Zamdwien do dostawcow — oznacza ustawienie wybranego magazynu na pozycjach
generowanego dokumentu. Na wybrany magazyn docelowo zrealizowane zostang
przyjecia magazynowe.

Dokument zam. wew. i dost. — parametr stuzy do wskazania definicji dokumentu, jaki bedzie
wygenerowany przez system. Do wyboru sg wszystkie definicje dokumentéw z rodzaju:

o zamowienia wewnetrzne,

o zamodwienia do dostawcdow.

Kontrahent — parametr stuzy do wskazania kontrahenta, dla ktérego wygenerowane zostanie
zamoéwienie do dostawcy. Parametr dostepny jest do ustawienia, po wybraniu w parametrze
Dokument zam. wew. i dost. definicji dokumentu zamdwienia do dostawcy.

Miejsce zakupu — parametr stuzy do wskazania miejsca zakupu w ramach, ktérego
wygenerowane zostanie zamdwienie do dostawcy. Parametr dostepny jest do ustawienia, po
wybraniu w parametrze Dokument zam. wew. i dost. definicji dokumentu zamdwienia do
dostawcy.

6. Analiza RCP

W celu przejscia do analizy, nalezy klikng¢ lewym przyciskiem myszy w ikone Zasoby. lkona
dostepna jest na listwie narzedziowej okna harmonogramu MPS/MRP. Okno analizy zbudowane jest
z trzech obszarow:

Giownego — prezentowana jest w nim szczegdtowa analiza zasobdw produkcyjnych w formie
drzewa.

RCCP — obszar reprezentuje analize wykorzystania zdolnosci produkcyjnych na najwyzszym
poziomie szczegotowosci (kontekst rodzajéw zasobow).

Szczegoty u dotu — prezentowane sg w nim zasoby produkcyjne powigzane z poszczegdlnymi
sktadnikami analizy. Pozostate obszary szczegétdw odnoszg sie do produktow, potproduktow,
oraz surowcow.
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Analiza CRP jest mechanizmem umozliwiajgcym planowanie oraz kontrole poziomu wykorzystania
zdolnosci produkcyjnych w ujeciu analitycznym. Oznacza to analize na trzech poziomach
szczegotowosci:

e Najwyiszym — na poziomie Rodzajow zasobdéw
e Srednim — na poziomie Grup zasobéw

e Najnizszym — na poziomie kompetencji zasobow produkcyjnych

Kazdy z poziomdw analizy posiada nastepujace sktadniki:
o llos¢ zasobow — sktadnik reprezentuje ilo$¢ dostepnych zasobéw w ramach:

o Rodzaju zasobdw - sktadnik reprezentuje wszystkie dostepne zasoby w ramach
poszczegblnych rodzajow zasobdw.

o Grupy zasobéw - sktadnik reprezentuje wszystkie dostepne zasoby w ramach
poszczegdblnych grup zasobdw.

o Kompetencji — sktadnik reprezentuje wszystkie dostepne zasoby w ramach poszczegdlnych
kompetencji.

pojawienie sie w tym sktadniku znaku ostrzegawczego (trojkata), oznacza
przekroczenie dostepnych mocy produkcyjnych na najnizszym poziomie analizy
(kompetencjach).

e Dostepne rgb. — skfadnik reprezentuje ilos¢ dostepnych do rozplanowania roboczo-godzin,
w kontekscie poszczegélnych poziomdéw szczegdtowosci analizy. Wartosé jest pochodng
wygenerowanych kalendarzy pracy dla zasobdéw.

e Planowane — sktadnik reprezentuje ilos¢ godzin, ktdra zostata zabudzetowana pod plan oraz
wygenerowane zlecenia.

Uwaga: po wykonaniu zlecen produkcyjnych, czas przez nie zabudzetowany, zwracany jest
do ponownego rozplanowania.

e Bilans — sktadnik reprezentuje ilo$¢ godzin, ktdra pozostata do zabudzetowania.

Skrécony opis konfiguracji systemu, niezbednej do prawidtowego dziatania analizy:
e Uzupetnienie stownika grupy zasobdw.
e Uzupetnienie stownika kompetenc;ji.
e Powigzanie kompetencji ze stownikiem rodzajéw zasobow.

W celu prawidtowego dziatania analiz RCCP oraz CRP, kompetencje podpinane
pod zasoby muszg by¢ typu logicznego.

e Ustawienie na rodzajach zasobdw kalendarza typu Kalendarz pracy.
e Przygotowanie wzorcow kalendarzy pracy.
e Uzupetnienie stownika zasobdw z uzupetnieniem informacji o:

o przynaleznosci do grupy zasobdw,

o posiadanych kompetencjach,

o przypisanym wzorcu kalendarza.

e Wygenerowanie kalendarzy pracy.

Podpiecie technologii pod definicje harmonogramu MPS/MRP.
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4.5 Definicja planowania zakupow

Opis zagadnienia jest w trakcie realizacji

4.6 Planowanie zakupéw

Opis zagadnienia jest w trakcie realizacji

4.7 Kartoteki do zakupu

Opis zagadnienia jest w trakcie realizacji

5. Zarzadzanie produkcja

5.1 Zlecenia produkcyjne

Modut Zarzqdzanie produkcjg

Zlecenia produkcyjne sg dokumentami w oparciu, o ktére realizowane jest raportowanie

(rozliczanie) produkcji. S3 one niezalezne od technologii,

na podstawie ktérych
wygenerowane. Oznacza to, ze z chwilg wygenerowania s3 ich kopia.

zostaty
Daje to mozliwos¢ modyfikacji

zlecenia, przed jak i w trakcie realizacji bez wptywu na technologie, ktérg rowniez mozna niezaleznie

zarzgdzac po wygenerowaniu zlecenia produkcyjnego.

5.1.1. Okno zlecen produkcyjnych

W oknie Zlecenia produkcyjne znajduje sie wykaz wszystkich wygenerowanych zlecen
produkcyjnych.
Bl Streamsoft Prestiz - Zarzadzanie produkcja (na silniku FireDac) - [m] e

Modut TPP Zasoby Planowanie produkeji  Zarzadzanie produkeja  Raporty wykonania  Kontrola Jakosci  Stowniki

Okno
& 2 B : &
3. o o) Ell £ o]
Zlecenia Pozyeje Operage Listy Meldunki Operece Rejestr
Technologie yele
produkcyjne  zaméwien  technologic.. materialowe .. zwrotne wykonane  wykonania o..

éf‘o? Zlecenia produkeyjne ®

Zlecenia produkeyjne - Zakres dat: Otwarty okres

GHEEBDLDLAEe Y B S2EEBRE FAA P

(@)

Zestawienia  Operacje okresowe  System  Okno  Rozszerzenia  Aplikage Pomoc  Semwis  Platforma testowa |

@ 4 Q

Obiekty

oznaczone

O

Alerty Suukaj  Wyjécie

\ Szukaj

Mm% & B

W oknie dostepne s3 opcje:
Standardowe

b,
Pokaz (F2) I:J - podglad zlecenia produkcyjnego

O Dyspozyqa nestingu  Mesting Mrdok. 7™ Nrzlecenia  Kartoteka -Indeks  Kartoteks - Identyfikator Kartoteka - Nazwa Status llog¢ Data zalozenia Czastrwania  Data start
1172023 0-01-04-000002 STOE STOE W przygotowaniu 1,00 2023-05-12 15:44 2:35 2023-05-1215
2 2/2023 0-01-13-00000! PRET 62 STAL (1.2379) $R. 83 PRET 62 STAL (1.237... W przygotowaniu 1,00 2023-05-12 15:48 5:45 2023-05-1215
< >
Szczegsly | Uwagi | Operacje | Surowce | Materialy pomocnicze | Odpady | Produky | Caynnoéci | Zasoby | Koszty | Zlecenia Dok y Dok logistyczne | Zamobwi 4
Lp ~ Kod Nazwa Status Data start Data stop Czas trwania llosé lloi¢ wykonana  lloé¢ pozost... Nie podlega harmonogramowa.
1ml montaz W przygotowaniu 2023-05-12 15:44 2023-05-12 18119 2:35 1,00 0,00 1,00
zh laminowanie W przygotowaniu 2023-05-12 15:44 2023-05-12 17:24 1:40 0,00 0,01 0,00

Dodaj (F3) lub (Shift + F3) D— dodanie nowego zlecenia. W zaleznosci od ustawienia parametru

w konfiguracji Ustawienia - Zarzgdzanie produkcjq 3.0 - Zlecenia - Sposob generowania zlecen pod

przyciskiem dostepny jest jeden ze sposobow generowania zlecen.
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Parametr YWiarosc

Sposob generowania zlecen F3-Dodaj na poc
Generuj zlecenia od razu do produlkci HIE
Ge| Ustaw > Bwietl konfigur
Sp . ) . daj na podsta:
|a Spoxdb generowania zlecef HIE
Zle HIE
Z|g ‘Wartosd |F3 - Dodaj na podstawie TPF, SHIFT+F3 - Dodaj bez TPP MIE
Pro F3 - Dodaj na podstawie TPP, SHIFT+F3 - Dodaj bez TPP MIE
Zal F32-Dodaj bez TPF, SHIFT+F3 - Dodaj na podstawie TPP hrzeniesieniu i
Do - - cenia produk
Genernwanie leced na nobnrodultbe Generiii nmwia? 3

o Dodaj na podstawie TPP - przed uruchomieniem okna edycyjnego pojawi sie okno wyboru
technologii, na podstawie ktérej wygenerowane zostanie zlecenie

o Dodaj bez TPP - przed uruchomieniem okna edycyjnego pojawi sie okno wyboru produktu, dla
ktdrego wygenerowane zostanie zlecenie produkcyjne

o Kopiuj (Ctrl + F3)@— opcja umozliwia kopiowanie zlecen produkcyjnych. Mozliwe jest
skopiowanie pojedynczego wybranego zlecenia lub wielu zlecen (wszystkich w oknie lub
zaznaczonych).

e Popraw (F5) [} - uruchamia okno zlecenia w trybie edycyjnym

e Usun (F8) D?’(- opcja usuwa wybrane zlecenie produkcyjne. Usuwaé mozna tylko zlecenia
niezaakceptowane.

[ ]
o Drukuj (F9) - system umozliwia podpiecie definiowanych formularzy wydruku zlecenia
produkcyjnego. Istnieje réwniez mozliwos¢ grupowego wydruku wielu zlecedn w ramach jednego
zadania.

Filtrowanie danych w oknie

A — —
e Sortuj (F4) 2 J’ Ustaw filtr (F7)\g Filtr aktywny (Ctrl + F7) \f/ - standardowe narzedzia do
sortowania filtrowania danych w oknie

4
—
=

e Wszystkie technologie E_f: - przycisk wyswietla w oknie zlecenia produkcyjne dla wszystkich
technologii

&
e Wybrana technologia g}; - filtruje zlecenia wg technologii wskazanej w oknie wyboru

e Aktualna technologia i wyswietla tylko zlecenia wg technologii przypisanej do zlecenia,
na ktédrym aktualnie ustawiony jest uzytkownik
0
o2

e Filtruj powiazane zlecenia - wysSwietla zlecenia powigzane z aktualnie wybranym

B
e Filtruj powigzane zlecenia w dot '=
zleceniach powigzanych w dét

- filtruje zlecenia produkcyjne widoczne w oknie po

o Wszystkie produkty G wyswietla zlecenia produkcyjne dla wszystkich produktéw
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e  Wybrany produkt [2 - filtruje zlecenia produkcyjne wygenerowane dla wybranego produktu
wskazanego w oknie wyboru

e Aktualny produkt - filtruje zlecenia produkcyjne wygenerowane dla produktu ze zlecenia,
na ktérym aktualnie ustawiony jest uzytkownik

Akcje dla zlecen produkcyjnych

e Otwoérz/przenies do produkcji [> - akcja jest dostepna dla zlecen o statusie W przygotowaniu, za
jej pomocg status zlecenia zmieniany jest na W produkcji

e Zamknij zlecenie @ - opcja zamyka jedno wybrane, zaznaczone lub wszystkie zlecenia
produkcyjne. Przyjmujg one status Zakoriczono

e Aktualizuj wycene !|- opcja umozliwia grupowa aktualizacje wyceny technicznego kosztu
wytworzenia. Aktualizacja moze zosta¢ wykonana dla jednego wybranego zlecenia lub dla wielu
(zaznaczonych lub wszystkich). Zaleca sie korzystanie z tej opcji dla zlecen z technologia
jednopoziomowsa (bez pétproduktow).

e Aktualizuj wycene z buforem "~ - opcja umozliwia aktualizacje wyceny technicznego kosztu
wytworzenia dla catej struktury produktu. Aktualizacja moze zosta¢ wykonana dla jednego
wybranego zlecenia lub dla wielu (zaznaczonych lub wszystkich). Korzystanie z tej opcji zalecane
jest dla zlecen z technologig wielopoziomowa.

e 0OS$czasu aj - za pomoca opcji wyswietlane jest okno z graficzng prezentacjg powigzan aktualnego
zlecenia z innymi dokumentami w systemie

e Status zlecenia (Ctrl + Space) - za pomocy opcji wyswietlane jest okno z graficzng
prezentacjg szczegdtdw zlecenia zawierajacg m.in. wykresy dot. wydajnosci i realizacji planu
zlecenia, statystyki czaséw zlecenia, udziat kosztéw czy zuzycie surowcow.

Status zlecenia produkeyjnego: 32/2022 m} X

0-01-04-000018 - SIODELKO_MTX

SIODEtKO_MTX

2022-10-11
K] 14:51:00

POCZATEK

“Dobre sztuki* - wydajnos¢ na produkcie

Oh 30 min. 1h 1300 2h

Statystyka czaséw zlecenia [h]

2022-10-11
> 16:46:00

KONIEC

Realizacja planu zlecenia [szt.]

.
2022-10-12

Koszty zlecenia

110

|> Rozpoczete

32/2022

Realizacja planu zlecenia [h]

o .
2022-10-11 2022-10-12
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ja]
[
o Graf zlecen produkcyjnych gg - za pomocy opcji wyswietlane jest okno z graficzng wizualizacjg
zlecen powigzanych. Opcja dostepna jest réwniez w menu kontekstowym zlecenia : Dodatkowe -

Graf zlecen produkcyjnych.

Zlecenia produkcyjne - Zakres dat: Dzisiaj
=L AL YO = B B 2 | & = @
LEREEDLDLRe YV B SE@EBEBE OO © M B 4
O HNrdok. “™ MNrzlecenia Kartoteka - Indeks Kartoteka - |dentyfikator Status lloig Data zatozenia Czas trwania  Drata start Cf
14 14/2023 0-01-04-000014 ROWER MTX 26_19 W przygotowaniu 1,00 2023-12-15 14:56 2:00 2023-12-15 1456
15 15/2022 0-01-04-000016 RAMA_ROWER MTX Rozpoczeto 1,00 2023-12-15 14:56 122 2023-12-15 1346
17 17/2023 0-01-04-000018 SIODELKO_MTX W produkgji 1,00 2023-12-15 14:56 1:00 2023-12-15 1456
18 18/2023 0-01-04-000019 KIEROWNICA_MTX W przygotowaniu 1,00 2023-12-15 14:56 3111 2023-12-15 1325
19 19/2023 0-01-04-000020 PEDAE_MTX W przygotowaniu 2,00 2023-12-15 14:56 9:40 2023-12-15 06:36
20 20/2023 0-01-04-000021 HAMULCE_MTX Rozpoczeto 2,00 2023-12-15 14:56 20:20 2023-12-15 1456
Graf zlecen produkeyjnych — m} X

18/2023 (W przygotowaniu)

17/2023 (W produkcji)

16/2023 (W przygotowaniu}

19/2023 (W przygotowaniu)

14/2023 (W przygotowaniu)

20/2023 (Rozpoczeto)

15/2023 (Rozpoczeto)

Opcja wyswietla w formie graficznej elementy struktury zlecenia produkcyjnego: operacje
produkcyjne, dokumenty magazynowe, dokumentacje, meldunki zwrotne, meldunki start-stop.
Wybér jednego z elementéw powoduje wyswietlenie okna podgladu, a w przypadku ztozonych
struktur, przejscie do innego elementu np. do zlecenia powigzanego. Powrdt do poprzedniego

widoku mozliwy jest za pomocg przycisku
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19/2023 (W przygotowaniu)

18/2023 (W przygStowaniu) 20/2023 (Rozpoczeto)

. 14/2023 (W przygotowaniu)

17/2023 (W produkcji)

16/2023 (W przygotowaniu) 15/2023 (Rozpoczgto)

Zlecenie 16/2023 (W przygotowaniu)

) o

Operacja (2) D-2 frezowanie Operacja (1) 02 formowanie wlasciwe

~

Operacja (1) 02 formowanie whasciwe

!

I Ceeracic produbcyne 02 - foomomanie wieddwe  Diecenie: 1942083 (0-01-04-0000°7 - KD 0_26.15) E
1 Cpesacie powaans 2 Zaseby 2 Dokurertacie 0 Kosity 11 Zechy 2 Konerolalokoc
1 Podstawawe 2 ez 3 Mterisky pamaznices A Oy 5 Prochicty. B Crynnic:
Diperacia produkLyina
Faracw 1CE0ZE (D01 04 DDI0AT HOLO_23_19) 3
owo EENMETIERE |-
ki e Bancanzowy 3
ks e vy Prociuk - D-01-D4 000017 - KOLD_28_19 -
i reabdrana 800 ot
Cauy | B20 Femie v

e cone sine 202312402 |E] 0536
Dan cazs aicp PEI1205 | 1356
Simomtks vy Koad padzialong pras e v
Sty W PEQWAN L
Fronp: [

BT
dwrm
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Statusy zlecen produkcyjnych

e W przygotowaniu [| j - pierwszy status zlecenia. Ustawiany automatycznie przez system zaraz po
wygenerowaniu. Zlecenia o tym statusie nie sg widoczne w oknie wyboru zlecen podczas
wystawiania meldunku zwrotnego.

o

e W produkgji Ay . wyswietla zlecenia przeniesione do produkcji, dla ktérych nie wystawiono
jeszcze meldunkéw zwrotnych.

|l |

e Rozpoczete - - wyéwietla zlecenia, dla ktérych wystawiony zostat meldunek

e Zakonczone lll- wyswietla zlecenia, dla ktérych ilos¢ zameldowana produktu jest wieksza lub
rowna ilosci okreslonej na zleceniu

; ;. . .
e Zaakceptowane “ - wyswietla zlecenia zaakceptowane zlecenia

Zestawienia dla zlecen produkcyjnych

e Zestawienie planu materiatowego ﬂ przycisk wywotuje okno zestawienia umozliwiajgcego
wykonanie analizy zapotrzebowania materiatowego dla wybranego zlecenia lub dla wybranego,
zaznaczonych lub wielu zlecen produkcyjnych.

e Zestawienie rozliczenia zleceh zameldowanych L=!- przycisk wywotuje okno zestawienia
umozliwiajgcego analize surowcow, ktdre nie zostaty rozliczone w trakcie raportowania produkcji
dla wybranego, zaznaczonych lub wielu zlecer produkcyjnych.

Opcje dla nestingu

e Generuj dyspozycje nestingu E] wywotuje opcje wysytki dyspozycji nestingu na serwer dla
wybranego, zaznaczonych lub wszystkich zlecen produkcyjnych.

o m— |
e Importuj z nestingu zlecenia i meldunki == - wywotuje opcje importu zleceri produkcyjnych
i meldunkdéw zwrotnych z serwera nestingu

Widok tabeli z danymi

e Przetacz widok na tabele zaawansowang/prostg (Ctrl + Z) @ - umozliwia zmiane widoku okna
danych. Tabela zaawansowana posiada szereg dodatkowych opcji dla sortowania, grupowania
i eksportu danych.

%k %k

Konfiguracja okna, dostepna na pasku ikon umozliwia wyswietlenie szczeg6tow zlecenia w oknie.
Sekcja ta podzielona jest na zaktadki tematyczne prezentujgce informacje ze zlecenia. Menu
kontekstowym danej zaktadki dostepne sg opcje o charakterze poglagdowym oraz edycyjnym, ich
zakres moze sie rézni¢ w zaleznosci od zaktadki.
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5.1.2. Okno edycyjne zlecenia produkcyjnego

wyswietlone zostanie okno z wyborem technologii,

Pokaz tabele zaawansowana/prosta Ctri+Z

X
Zlecenia produkeyjne - Zakres dat: Otwarty okres s X
N =T v i v = w2 || =
g % W & ¢ B of par = \ suig
Konfiguracja okna Szczeqéty z prawej
Akceptaga  © N 7™ Nrzlecenia  Kartoteka - Indeks Kartoteka - Identyfikator Kartoteka - Nazwa Status llagé Data zalozenia | — |
S0 Konfiguracja wyszukiwania v Saczegélyu dotu
6 6/2022 0-01-04-000003 NOGA NOGA Zakoficzono 16,00 2022-09-0 .
Op Widecznoéé iken Bez szczegdléw
_ i g
7 7/2022 0-01-04-000006 BLAT BLAT Rozpoczeto 5,00 2022-09-(_
=
< > Kolumny w szczegétach
Uwagi | Operacje | Surowce | Materialy pomocnicze | Odpady | Produkly | Caynnoici | Zasoby | Koszty | Zlecenia Zam < | Dopasuj szczegély
Data dok Kod Numer wew Numer zew Suma Magazyn Rodzaj dokumentu produkay... St |*
2022-09-08 RW 1/MG/2022 1/MG/2022 380,00 Magazyn gtowny Rozchéd materiatu auto 0K
2022-09-08 PW 6/MG/2022 6/MG/2022 60,80 Magazyn gtoéwny Przychad produktu auto oK
2022-10-11 PW T/MG/2022 T/MG/2022 76,00 Magazyn ghowny Przychéd produktu auto oK

W zaleznosci od metody dodania nowego zlecenia produkcyjnego w pierwszej kolejnosci

a nastepnie konto konfiguratora

list

materiatowych BOM (opis opcji znajduje sie w rozdziale 2.1 Listy materiatowe — BOM) lub okno
z wyborem produktu.

Gtéwne okno edycyjne zlecenia produkcyjnego zawiera zaktadki:

1 Podstawowe

Zawiera podstawowe informacje nt. zlecenia produkcyjnego i obejmuje pola:

m Zlecenie produkcyjne  (Kartoteka: KO-025 - KRZESED)

Nr zlecenia: 4/2023
Technologia: (3)KRZESED |

wiydziat; 011 - (01) Produkcia podstawowa

1 Podstawowe 2 Operacje 4 7lecenia powiazane 5 Zamowienia powiazane

Zlecenie produkcyjne
Karateka KO-025- KRZESELO

Zlec. kziegowe

|[==4] 1,00 > szt
Czaz 00:00
Dataiczas stark  2023-06-19 1313
Data i czas stop | 2023-06-19 1313 Planawane zakoficzenie z MPS | 2023-06-19
Friorptet
Mie podlega harmonogramowaniu szczegdbowennu
Pakprodukt
Akceptacia
Uwagi

6 Dokumentacja

1313

7 Koszty

>

~ Zapisz

X

Data wystawienia. 2023-06-19
Status: Rozpoczeto

8 Cechy 9 Formularze
>
>
A

> Anuluj | @ Pomoc
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e Kartoteka - wskazuje kartoteke, ktéra zostanie wyprodukowana w zleceniu produkcyjnym.
Pole uzupetniane jest automatycznie na etapie dodawania zlecenia, gdy uzytkownik wskazuje
technologie lub produkt.

o Zlec. ksiegowe - pole umozliwia powigzanie zlecenia produkcyjnego ze stownikiem zlecen
ksiegowych. Zlecenie ksiegowe natomiast umozliwia powigzanie z analityka planu kont
zdefiniowanego w module Finanse i Ksiegowos$¢. Podstawowym zastosowaniem tego
mechanizmu jest zbieranie wszystkich kosztéw poniesionych na realizacje zlecenia.

o llosc¢ - nalezy podac ilos¢, jaka ma zosta¢ wyprodukowana. Jedli zlecenie generowane jest na
podstawie technologii to ilos¢ pobierana jest z tej technologii.

e (Czas - czas trwania zlecenia, ustalany jest jako suma czaséw jednostkowych wszystkich
operacji biorgcych udziat w zleceniu

e Datai czas start - data i czas planowanego rozpoczecia zlecenia. Domyslnie zaczytywana jest
aktualna data i czas. Pola te s edycyjne, dodatkowo ich wartosci mogg ulec zmianie
w wyniku harmonogramowania.

e Data i czas stop - data i czas planowanego zakonczenia zlecenia. Pole to jest uzupetniane
automatycznie na podstawie pdl Data i czas start oraz Czas.

e Priorytet - umozliwia ustawienie priorytetu danego zlecenia za pomocg numeru oraz koloru.
Pole to jest uwzgledniane w mechanizmie harmonogramowania szczegétowego.

e Planowane zakonczenie z MPS - prezentuje date i czas zakonczenia zlecenia
wg harmonogramu MPS

e Nie podlega harmonogramowaniu szczegétowemu - umozliwia wytaczenie danego zlecenia
z harmonogramowania szczegétowego

e Pétprodukt - zaznaczenie parametru oznacza, ze w wyniku danego zlecenia produkcyjnego
powstanie pétprodukt

e Akceptacja - pole stuzy do wykonania recznej akceptacji zlecenia, co pozwoli na wystawienie
do niego meldunkéw zwrotnych

e Uwagi - pole umozliwia wprowadzenie indywidualnych uwag do danego zlecenia
produkcyjnego
2 Operacje

Na zaktadce znajduje sie wykaz operacji koniecznych do wyprodukowania danego produktu.
Do zlecen generowanych na podstawie technologii, system pobiera z niej marszrute technologiczna.
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m Zlecenie predukeyjne  (Kartoteka: 0-01-23-000002 - PRET 62 WCL SR. 66) X
Nr zlecenia 812023 Data wystawienia: 2023-01-24
Technalogia: (2) PRET 62 WCL SR, 66 | i Status: W przygotowaniy
6 Dokumentacja 1 Koszty 8 Cechy 9 Formularze 10 Kontrola jakosci
1 Podstawowe 2 Operacje 3BOM 4 Zlecenia powiazane 5 Zamowienia powiazane

Operagje produkcyjne

Lp. " Status Czas trwania Data start Data stop llogé lloié wykona... Kod 2
1 W przygot... 1:10 2023-01-24 09:39 2023-01-24 10:49 1,00 0,00 01
2 W przygot... 0:50 2023-01-24 09:39 2023-01-24 10:29 0,80 0,00 02
3 W przygot... 1:00 2023-01-24 09:39 2023-01-24 10:39 0,00 0,00 03
v
£ >

== R N R

" Zapisz > Anuluj | (& Pomoc

Wykaz operacji w oknie prezentowany moze by¢ w formie tabeli lub w formie wykresu

na osi czasu rh‘i Poza standardowymi opcjami: Pokaz, Dodaj, Popraw, Usur mozliwa jest tez zmiana
kolejnosci operacji za pomocg ikon strzatek T ~. W menu kontekstowym okna dostepne s3
wymienione wyzej opcje oraz dodatkowo mozliwos¢:

o Przenumerowania lp operacji

o Dodania operacji z technologii

o Grupowej edycji operacji w zleceniu

Pokaz F2
Dodaj F3
Popraw F5
Usuri F&
Przesun w gdre Ctrl+G
Przesur w dét Ctrl+D

Przenumeruj lp operacji

Dodanie operacji z technologii

Grupowa edycja operacji Ctrl+E

Kopiuj kemarke

3 BOM

Zaktadka jest widoczna po wigczeniu parametru w konfiguracji systemu Ustawienia -
Zarzgdzanie produkcjg 3.0 - Zlecenia - Widoczna zaktadka BOM na zleceniu. Prezentuje ona strukture
materiatowg zlecenia.
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4 Zlecenia powigzane

Zaktadka umozliwia powigzanie z innymi zleceniami produkcyjnymi, ktére bedy nadrzedne
w stosunku do aktualnego zlecenia (bedg zleceniami poprzedzajgcymi aktualne zlecenie). Podczas

wykonywania harmonogramu zlecen produkcyjnych system weryfikuje i uwzglednia informacje
zawarte w tej zakfadce.

Mr zlecenia; 972023 Data wpstawienia: 2023-01-24
Technalogia: (17)STOE | § Status: W przygolowaniu
& Dokumentacja 7 Koszty 8 Cechy 9 Formularze 10 Kentrola jakosci
1 Podstawowe 2 Operacje 3BOM 4 Zlecenia powiazane 5 Zamowienia powiazane

Zlecenia powiazane

Nr dok. Nrzlecenia ‘Wydziat produkayjny

Tlecenia powigzane X

Zlecenie poprzedrie | | >

~ Zapisz > Anuluj | & Pomoc

3
« Zapisz > Anuluj | (® Pomoc
5 Zamdwienia powigzane

Zaktadka umozliwia powigzanie zlecenia z pozycjami zamoéwien wewnetrznych lub od

odbiorcéw.
Nr zlzceria: 9/2023 Diats wystawienia: 2023-01-24
Technologis: (17) STOF | Status: W przvgotowaniu
& Dokumentacja 7 Koszty 8 Cechy 3 Formularze 10 Kontrola jakosci
1 Podstawowe 2 Operacje 3BOM 4 Zlecenia powiazane

5 Zamdwienia powiazane

Zamdwienia powiazane

llosé B Pozycie zaméwien - Zakres dat: Aktualny rok x MNumer zew,
| Okne
— A N7 = . ) f—
E:l E} z { ? -~ A Szukaj \=) v < =
Lp Lp.dod. Nazwa &
1 0 KONDEMSATOR
1 0 KOLEK MONTAZOWY
v
< >
Szezegdly Powiazanie ze zleceniem Konfiguracja produktu Technologia Dye ¢+ | ¥
Dokument: Zamowienie wewnetrzne
Mr de 1
Identyfikator:  KOEEK MONTAZOWY
< >
B

- Zapisz % Anuluj (@ Pomoec
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6 Dokumentacja

Zaktadka umozliwia dodanie plikéw do danego zlecenia.

:-::-.' e produkeyjne

Technologia

1 Podstawowe

£ Dokumentacja

Mr zlecenia: 6/2023

13) PEDAE MTX | i

Dokumentacja

Dotyezy

Modut Zarzqdzanie produkcjg

Pt

Data wystawienia. 2023-01-23
Statuz: W przygotowaniu

2 Operacje 3BOM 4 7lecenia powigzane 5 Zamédwienia powigzane
7 Koszty 8 Cechy 3 Formularze 10 Kentrola jakosci
|
Mazwa pliku
Dokument x
1 Dokument 2 Dodatkowe 3 Cechy 4 Uprawnienia
Wezyta)
i
E}ﬂ Z pliku Ze skanera /f Z e-mail @ Z repozytorium
Mazwa pliku >
Nazia dokumentu
Flodzaj dokumentu e
Przechowa W bazie dodatkowych dokumentdw -
" Zapisz > Anuluj | (D Pomoc
>
[
~ Zapisz > Anulu] | (3 Pomoc

System umozliwia grupowe dodawanie dokumentacji do zlecen produkcyjnych za pomoca

opcji w menu
4 Dokumentacja:

kontekstowym okna:

Podstawowe -> Grupowa edycja danych

zaktadka

Grupowa edycja technologii X
1 Podstawowe 2 Cechy 3 Folder 4 Dokumentacja
Dokumentacja
Mazwa pliku >
Mazwa dokumentu
Fiodzaj dokurmantu i
Frzechowa] w bazie dodatkowych dokumentdw ~
* Anuluj | (3 Pomoc
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7 Koszty

Na zaktadce wyswietlane jest podsumowanie sktadnikdw kosztowych technicznego
(planowanego) kosztu wytworzenia w podziale na poszczegdlne rodzaje kosztu.

m Zlecenie produkeyjne  (Kartoteka: 0-01-04-000002 - STOE) X
Nr zlecenia: 92023 Data wystawienia. 2023-01-24
Technologia: (17) STO | Status: Rozpoczeto
1 Podstawowe 2 Operacje JBOM 4 Zlecenia powiazane 3 Zamowienia powigzane
& Dokumentacja 7 Koszty 8 Cechy 9 Formularze 10 Kontrola jakosci

Koszty zlecenia

Planowane R zeczpwiste Raznica
Foszhy surowcdw 101,00 121,25 -20,2500
Kosaty materiatdw pomacniczych 0,00 0,00 0,0000
Fozzty odpaddw 0,00 0,00 0,0000
Foszty kooperaci 0,00 0,00 0,0000
Kazzty robocizny 0,00 0,00 0,0000
F.oszty gniazd 0,00 0,00 0,0000
Kioszty narzedzi 0,00 0,00 0,0000
Koszty dodatkawe 0,00 0,00 0,0000
F.oszty produkcii 101,00 121,25 -20,2500

' Zapisz » Anuluj | @ Pomoc

Wartosci kosztéw prezentowane sg standardowo w 2 kolumnach:
o Planowane - koszty wynikajgce z technologii.
o Rzeczywiste - koszty wynikajgce z meldunkdw zwrotnych

Po witgczeniu parametru w konfiguracji systemu Ustawienia - Zarzgdzanie produkcjg 3.0 -
Zlecenia - Pokaz na zaktadce "koszty" rdoznice miedzy planowanym a rzeczywistym kosztem
dodatkowo dostepna jest kolumna:

o Rdznica - réznica pomiedzy kosztami planowanymi i rzeczywistymi.

8 Cechy
Zaktadka umozliwia dodanie cech ze stownika Cechy technologii i zlecenia.

9 Formularze

Na zaktadce mozliwe jest dodanie formularzy definiowanych.

10 Kontrola jakosci

Zaktadka umozliwia monitorowanie wykonanych oraz zaplanowanych kontroli jakosci danej
technologii.

167



Streamsoft Modut Zarzqdzanie produkcjg

5.2 Zlecenia produkcyjne — nierozliczone

Zlecenia produkcyjne — nierozliczone to zbiér zlecen, ktdre posiadajg wystawiony meldunek, ale
nie sg catkowicie rozliczone magazynowo.

5.3 Operacje produkcyjne

Operacje produkcyjne to wykaz wszystkich operacji z wygenerowanych (istniejacych) zlecen
produkcyjnych.

5.4 Kartoteki produkcyjne

Opcja ta uruchamia okno z wykazem kartotek wystepujacych w operacjach i zleceniach. Jego
struktura umozliwia sortowanie, filtrowanie i grupowa edycje kartotek, bez koniecznosci edycji
poszczegdblnych operacji i zlecen.

Lol
Dane w oknie mozna filtrowa¢ ze wzgledu na rodzaj kartoteki (Surowce “~.~, Materiaty pomocnicze

.ﬂ., Odpady 'Z_,_,i>’ Produkty [j); status zlecenia produkcyjnego (W przygotowaniu “-j,
e bl
W produkcji & , Rozpoczete -, Zakoriczone) lub zastosowacl Filtr kartotek, Filtr zlecen, Filtr

operacji.

x

é Kartoteki produkeyjne X

Kartoteki produkcyjne (Produkty) - Zakres dat: Otwarty okres

& [ 2 % Y Dl D¢ EH BS & 0 @B =

Lp. lloié Identyfikator lloié pozostata do realizagji  Koszt rzeczywi.. Cena rzeczywis... Cena planowa... Marzut plan... Koszt planowa... lloié pozost
1 1,00 STOE 1 0,00 0,50 0,00 0,50
2 1,00 STOE SOSNA 1 0,00 0,50 0,00 0,50

Pod prawym przyciskiem myszy dostepna jest opcja grupowej edycji danych, za pomocg ktdrej
mozliwa jest grupowa zmiana szeregu parametrow, bez koniecznosci edycji poszczegdlnych operacji
i zlecen.
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m Grupowa edycja kartotek produkecyjnych *

1 Podstawowe 2 Cechy

Magazpn
lloge
LF
I arzut
Rozliczenie bezdokumentowe w

Radzaj produktu i

> Anuluj | @ Pomoc

5.5 Zasoby produkcyjne

Okno zawiera informacje o zasobach uzytych w technologiach i zleceniach. Dane te s3
prezentowane w kontekscie rodzaju zasobu i mozna je filtrowac¢ ze wzgledu na status zlecenia

M ¢ M E
produkcyjnego [[- j e’ e [—l (W przygotowaniu, W produkcji, Rozpoczete, Zakoriczone)
ey j"':?:_?' :,}E\;
lub zastosowac Filtr zasobu %-fl, Filtr zleceri " , Filtr operacji =&,
W menu kontekstowym okna dostepna jest opcja grupowej edycji danych, ktéra umozliwia
zmiane wartosci parametréow dla jednej wybranej, wszystkich lub zaznaczonych pozycji w oknie, bez

koniecznosci przechodzenia w tryb edycji w poszczegdlnych technologiach i zleceniach.

ﬂ Grupowa edycja zasebdow produkcyjnych >

1 Podstawowe 2 Cechy

Fodzaj zasobu [ Jednostka robocza v
Zazih
Stawka
Czaz
Cza: Tpz
L ata start
llogé
LF
Mig podlega harmonogramowaniu i
Minimalna logé zazobdw

Maksymalna ilose zazobdw

Zazoby zamienne i
Efekbywnaié proparcionalhie w
Windgoy i

Krotnogé MES

" Zapisz ¥ Anuluj | (5 Pomoc
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5.6 Koszty produkcji

Okno prezentuje wszystkie operacje ze zlecen produkcyjnych w podziale na koszty planowane

oraz rzeczywiste. Rodzaj wyswietlanych danych mozna wybra¢ za pomocg ikon na pasku@ydT '\\'Z’.
W kolumnach wyswietlane sg wartosci poszczegdlnych sktadowych kosztu wytworzenia produktu.
Uzytkownik moze dostosowaé¢ widok kolumn za pomocg opcji dostepnej w menu kontekstowym:
Widok = Kolumny w tabeli.

"’é Koszty produkeji Y
Koszt planowany - Zakres dat: Otwarty okres

=2 v Y B B O DS A T & =

Mr zlecenia Kod operagji Operagja Koszt surowedw Marzut surowcdw Wartosd surow... Koszt materialdw dodatko... Marzut materialéw dodatko...
872022 mi montaz 144400 0,00% 144400 0,00 0,00%
&/2022 pl pakowanie 50,40 0,00% 50,40 0,00 0,00%
5/2022 o1 wstepne formowanie 0,00 0,00% 0,00 0,00 0,00%
62022 D-1 clecie 0,00 0,00% 0,00 0,00 0,00%
6/2022 D-2 frezowanie 0,00 0,00% 0,00 0,00 0,00%
6/2022 D-3 bejcowanie 0,00 0,00% 0,00 0,00 0,00%
72022 D-1 ciecie 353,70 0,00% 353,70 0,00 0,00%

Uzytkownik ma mozliwosé filtrowania wyswietlanych danych wg statusu zleceh za pomoca

™ Me =
przyciskdw [[j i {} ,—l Dodatkowo, dzieki opcji przetagczenia widoku na tabele
zaawansowang mozliwe jest dowolne grupowanie, sortowanie oraz eksport danych.

:‘5 Koszty produkeji %

Koszt planowany - Zakres dat: Otwarty okres
% Y B o 08 HABEsx=E T8 =

Tabela wipkres

Nr zlecenia
Kod operac Operaga Koszt suroy Marzut suro Wartose sur Koszt materialdw do Narzut materialow ¢ Wartoé¢ materialow ¢ Koszt odp
Nr zlecenia : 2172022
= Nr zlecenia : 22/2022

o1 wstepne formowanie 0,00 0,00% 0,00 0,00 0,00% 0,00 0,00
0,00 0,00 0,00 0,00
= Nr zlecenia : 23/2022
o1 wstepne formowanie 51,67 0,00% 51,67 10,00 0,00% 10,00 0,00
02 formowanie wiasciwe 14,26 0,00% 14,26 0,00 0,00% 0,00 0,00
503 ochfadzanie 13,20 0,00% 13,20 35,08 0,00% 35,08 0,00
79,13 79,13 45,08 45,08
5 Nr zlecenia ; 24/2022
ol wstepne formaowanie 0,00 0,00% 0,00 0,00 0,00% 0,00 0,00
02 formowanie wasciwe 14,26 0,00% 14,26 1,58 0,00% 1,58 0,00
03 ochtadzanie 13,20 0,00% 13,20 0,00 0,00% 0,00 0,00
27,46 27,46 1,58 1,58
= Nr zlecenia : 25/2022
D-1 ciedie 152,00 0,00% 152,00 0,00 0,00% 0,00 0,00
D2  frezowanie 0,00 0,00% 0,00 10,00 0,00% 10,00 0,00
152,00 152,00 10,00 10,00

Nr zlecenia : 26/2022
= Nr zlecenia ; 27/2022

mi mantaz 325,75 0,00% 325,75 0,00 0,00% 0,00 0,00
325,75 325,75 0,00 0,00
= Mr zlecenia : 28/2022
22 wypalanie 5,00 0,00% 5,00 0,00 0,00% 0,00 0,00
5,00 5.00 0,00 0,00

Nr zlecenia : 28/2022
Nr zlecenia : 3/2023
Nr zlecenia : 30/2022
Nr zlecenia @ 31/2022
0,00 1902467 387702
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5.7 Kanban

Kanban jest metodga zarzgdzania produkcjg, ktora zostata opracowana w Japonii, w latach 50
ubiegtego stulecia. Stfowo Kanban pochodzi z jezyka japoriskiego i oznacza kartke papieru.
W wolnym ttumaczeniu oznacza widoczny opis. (Kanban z j. japonskiego - Kan - widoczny; Ban -
kartka papieru).

Metoda Kanban opiera sie na poszczegdlnych kartach wyrobdw, ich cyrkulacji i analizie.
Kanban rozwijat sie i dzi$ oznacza takze system informacyjny, system planowania, rozdziatu oraz
kontroli czynnosci i zadan produkcyjnych. Polega na takim organizowaniu procesu wytwérczego,
aby kazda komdrka organizacyjna produkowata doktadnie tyle, ile w danej chwili jest potrzebne.
W metodzie tej za czynnik krytyczny zarzgdzania materiatami uznano sterowanie zapasami.

Podstawowym elementem tej metody zarzadzania sg karty Kanban. Karta Kanban petni role

zlecenia produkcyjnego i dokumentu opisujgcego zawartos$¢ pojemnikéow. Gtéwnym zadaniem
jest przekazywanie informacji o potrzebie przeptywu materiatéw w procesie produkcyjnym.

Kanban zapewnia szereg korzysci w przedsiebiorstwie produkcyjnym, sg to m. in.:
e  Wieksza ptynnos¢ produkcji,
e Redukcja zapaséw materiatéw,
e Obnizenie nadwyzek produkcji,
e Wieksza przejrzystosé przeptywu materiatu.
Funkcjonalno$¢ Kanban, opiera sie na definicji karty Kanban, ktéra okresla zapotrzebowanie
na produkcje.

Przed rozpoczeciem definiowania kart Kanban nalezy wczesniej uzupetnic¢ stownik tablic kanban.

5.7.1 Karty kanban

Karta kanban to jeden z dwéch podstawowych typow karty kanban. Stuzy do sterowania
uruchamianiem kolejnych partii elementow.

Ze wzgledu na to, ze karta kanban inicjuje uruchomienie kolejnej partii danego potproduktu
lub produktu, ich llos¢ w procesie produkcyjnym zgodnie z zatozeniami, powinna podlegac Scistej
kontroli.

Karta kanban definiowana jest w kontekscie technologii pétproduktu lub produktu.
Do kontroli llosci kart kanban stuzg parametry w jej definicji. Tymi parametrami s3:

e Poziom zielony,

e Poziom z6tty,

e Poziom czerwony.

Narzedziem kontrolujgcym obieg kart kanban jest tablica kanban.

Karty kanban
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Po wybraniu z listy, opcji Karty Kanban, otworzy sie ich wykaz.
Z tego miejsca mozliwe jest zarzadzanie definicjami kart Kanban z wykorzystaniem

odpowiednich akcji znajdujgcych sie w gérnej czesé wykazu. Poza standardowymi opcjami takimi
jak Pokaz, Dodaj, Popraw itp. Znajdujg sie tu réwniez ikony:

B
(@ Pobierz/odtéz karte (Ctrl+W) — umozliwia grupowe zarzgdzanie przeptywem wszystkich
wygenerowanych kart kanban.
Pobieranie lub odktadanie kart kanban polega na kliknieciu lewym przyciskiem myszy
w przycisk Pobierz/odtéz karte. Po kliknieciu otworzy sie panel do zarzadzanie przeptywem
kart Obsfuga kart kanban. Za pomocg akcji znajdujgcych sie w jego prawym dolnym rogu,
mozna dodawac karty recznie lub za pomoca czytnika kodéw kreskowych.
=,
(& Pobierz/odtéz karte dla produktu (Ctrl+Q) — umozliwia grupowe zarzadzanie
przeptywem wygenerowanych kart kanban, dla poétproduktu lub produktu, na ktérym
ustawiony jest kursor.
Pobieranie lub odktadanie kart kanban polega na kliknieciu lewym przyciskiem myszy
w przycisk Pobierz/odtéz karte. Po kliknieciu otworzy sie panel do zarzgdzanie przeptywem
kart Obstuga kart kanban. Za pomocg akcji znajdujgcych sie w jego prawym dolnym rogu,
mozna dodawac karty recznie lub za pomoca czytnika kodéw kreskowych.

e
L Automatyczne uwalnianie kart — (opis dla akcji dotozony zostanie w nastepnej wersji
podrecznika).

W dolnej cze$é wykazu, ktéra stuzy do zarzadzania wygenerowanymi kartami kanban znalei¢
mozna dodatkowsg ikone:

‘;'L‘,
@f»" Pobierz / odtdz karte — Akcja pobierz odpowiada za wygenerowanie zlecenia, ktérego

numer widoczny jest w dolnej czesci wykazu oraz za zabranie karty z tablicy kanban. Akcja
odtéz odpowiada za odtozenie karty kanban na tablice oraz wyczyszczenie w wykazie
informacji o numerze zlecenia, z ktérym przed odtozeniem byta powigzana.

Definicja karty kanban X
1Karta
Frodukt 011
Technologia 1 BLAT 2X4 >
Nazwa Blat

Mumer 1

Tablica kanban

lladé w pojemniku 5| szt
Min ilosc: do uruchom, 0/ szt Status
llo$¢ kart kanban: 9
Poziom zielony 2 llogé kart na tablicy : 9
Poziom 26ty 4 lloéé kait w produkcii: 0
Poziom czerwony 3
' Akbpwna

Uwagi

|r| Generuj karty " Zapisz ¥ Anuluj (& Pomoc
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W celu dodania nowej definicji karty kanban nalezy klikng¢é w przycisk Dodaj lub uzy¢
przycisku funkcyjnego (F3) w otwartym wykazie kart kanban. Po uruchomieniu trybu dodawania
pojawi wykaz technologii, z ktérego nalezy wybrac tg, z ktdrg powigzana bedzie definicja karty
kanban. Dokonany wybér widoczny bedzie w polu Technologia.

Definiowanie karty kanban polega na uzupetnieniu parametréow:

e Technologia — parametr jest podstawowym (kluczowym) powigzaniem stownika technologii
z definicja karty kanban. Uzupetniane jest automatycznie przez system po wybraniu
technologii. Zrédtem danych jest pole Nazwa z definicji wybranej technologii.

e Nazwa — parametr informuje o nazwie przypisanej do definicji karty kanban. Uzupetniany
jest automatycznie przez system po wybraniu technologii. Sugerowang nazwe mozna
zostawié lub dokona¢ jej recznej modyfikacji. Maksymalna dtugos$é tego pola to 50 znakdw.

e Numer — parametr informuje o numerze przypisanym do definicji karty kanban. Uzupetniany
jest automatycznie przez system po wybraniu technologii. Sugerowany numer mozna
zostawié lub dokona¢ jego recznej modyfikacji. Maksymalna dtugos$¢ tego pola to 50 znakow.

e Tablica kanban — parametr informuje o tablicy kanban, na ktérej widoczne beda
wygenerowane karty. Przed dokonaniem ustawienia, tablica kanban musi by¢é wczesniej
zdefiniowana w stowniku tablic kanban.

e llo$é w pojemniku — parametr informuje o statej ilosci pétproduktu / produktu jaka bedzie
sie znajdowaé¢ w Pojemniku wykorzystywanym w obrocie produkcyjnym (informacja
prezentowana na wydruku karty kanban). Na tg ilo$¢ docelowo generowane bedzie zlecenie
produkcyjne.

e Min. ilo$¢ do uruchomienia

e Poziom zielony — parametr informuje o ilosci zielonych pdl prezentowanych na tablicy
kanban.

e Poziom z6tty — parametr informuje o ilosci zéttych pdl prezentowanych na tablicy kanban.

e Poziom czerwony — parametr informuje o ilosci czerwonych pdl prezentowanych na tablicy
kanban.

e Aktywna — parametr okresla czy dana definicja karty kanban jest aktywna. Wytgczenie
skutkuje zblokowaniem akcji odpowiadajgcych za pobieranie oraz odktadanie kart kanban
aco za tym idzie nie bedg generowane rowniez zlecenia produkcyjne. System o probie
pobrania karty kanban z nieaktywnej definicji karty, poinformuje odpowiednim
komunikatem. Komunikat prezentowany jest przez 10 sekund.

e Uwagi — parametr umozliwia zamieszczenie dodatkowego opisu. Opis docelowo moze by¢
prezentowany na wydruku karty kanban.

Suma ilosci okreslonych w pdl zielonych, z6ttych, czerwonych odpowiada¢ bedzie statej ilosci kart
kanban wpuszczonych do obiegu w procesie produkcyjnym

Generowanie kart kanban
Po uzupetnieniu wszystkich parametrow w definicji karty kanban mozna przejsé

do wygenerowania kart kanban. W tym celu nalezy skorzysta¢ z akcji IS =

O zakonczeniu procesu generowania, system poinformuje odpowiednim komunikatem
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Informacja

@ Definicia karty kanban

Wiugenerowano 3 brakujgoych kart kanban.

llos¢ wygenerowanych kart kanban bedzie réwna sumie ilosci okreslonych w polach poziom
zielony, z6tty, czerwony. Wygenerowane karty kanban widoczne beda, w dolnej czesci wykazu
definicji Kart Kanban.

Zarzadzanie kartami realizuje sie z poziomu dolnej czesci wykazu definicji kart kanban.

5.7.2 Tablice kanban

Tablice kanban to graficzne zestawienie kart kanban wygenerowanych dla poszczegdlnych
potproduktow lub produktéw. Stuzg do kontroli obiegu kart kanban w procesie produkcyjnym.
Czesto sg one graficznym odzwierciedleniem tablicy kanban znajdujacej sie na hali produkcyjnej.

W systemie mozna zaktadaé niezalezne tablice kanban dla konkretnych grup pétproduktowych
lub produktowych. Pozwala to na analize kart kanban w zawezonym widoku dla wskazanej grupy.
Do definiowania tablic kanban stuzy Stownik tablic kanban.

Zgodnie z pierwotnymi zatozeniami kolor:

e Zielony —oznacza, ze nalezy uruchomié produkcje.

e 76tty — oznacza, ze nalezy przygotowad sie do rozpoczecia produkcji.

e (Czerwony — oznacza, ze produkcja nie powinna by¢ realizowana.
Przed uruchomieniem tej funkcjonalnosci nalezy wczesniej zdefiniowac tablice kanban i powigzaé
ja z definicja karty kanban.

|:| Tablice kanban b4
Tablica kanban
Tabli - 8% | (1
ablica | Detale metalowe - malowane w ,[:]‘ ex W,
00104000006 | (31 | |32 |33 ﬂ @ 378 | [377]
sonsonmz | pA) | b | Y| | 29| 7| 29 (g A
00104000014 | A | [422] | |43 ﬂ @ @ 7] | |43 | |43
00113000003 | A | [se2| | (53| |5ea| | (ses| [sesl | ser] | |ses) | (sl
J J J Przestawianie definicji kart
Ustawienia domysine
Odéwiez F11
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Po wybraniu z listy, opcji Tablice Kanban, otworzy sie ich widok.
Z tego miejsca mozliwe jest zarzadzanie widokami tablic Kanban z wykorzystaniem
odpowiednich akcji:

Tablica Detale metalowe - malowane W e . .

. — umozliwia przetagczanie widoku
w kontekscie zdefiniowanych tablic Kanban.

. ’L—] Odswiez (F11) — umozliwia automatyczne wczytywanie danych (ods$wiezanie).

Uruchomienie automatycznego odswiezania polega na wcisnieciu przycisku odswiez. Dane
w wykazie odswieza¢ sie bedg z 30—sto sekundowg czestotliwoscia.

-
W1y

o @\ Ustawienia (Ctrl+U) — umozliwia modyfikacje czcionki prezentowanych na tablicy nazw
definicji kart Kanban — napisy Pdfprodukt ... na

| |
e " Zamknij — umozliwia zamkniecie wykazu tablic Kanban.

Przestawianie definicji kart — umozliwia reczng zmiane domyslnie prezentowanego uktadu
graficznego definicji kart Kanban. Akcje wtacza sie w menu kontekstowym wykazu, po nacisnieciu
PPM. Po wtgczeniu podmiotowego parametru mozliwe jest przestawienie uktadu graficznego
w trybie Drag and Drop. Po wskazaniu kursorem wybranej definicji karty Kanban, pojawi sie
graficzny symbol dtoni. Jej przesuniecie w dowolny obszar tablicy polega na nacisnieciu
i przytrzymaniu LPM.

5.7.3 Stownik tablic Kanban

Stownik tablic kart kanban zawiera spis wszystkich zdefiniowanych tablic kanban w systemie.
S
W celu dodania nowej definicji tablicy kanban nalezy klikna¢ w przycisk Dodaj % lub uzy¢
przycisku funkcyjnego (F3) w otwartym wykazie tablic kanban. Po uruchomieniu trybu dodawania
pojawi sie okno definicji tablicy kanban.

Definiowanie tablicy kanban polega na uzupetnieniu parametréw:

e Nazwa tablicy — parametr informuje o nazwie przypisanej do tablicy. Stuzy do jej
identyfikacji oraz rozréinienia podczas przypisywania do definicji kart kanban oraz
przegladania w widoku tablic kanban.

e Typ wykresu — parametr informuje o typie wybranego wykresu. Typ wykresu wptywa na
utozenie graficzne kart kanban w widoku tablicy. Dostepne sg trzy typy wykresu (widoku):
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o Pionowy

Tablice kanban

Tablica kanban

X

Modut Zarzgdzanie produkcjq

Tablica |Detale metalowe - tablica pionowa v| _[__]‘ @”5’ (D
0-01-04-000001 0-01-04-000014 0-01-13-000005
| g1 3 || g1 3| | My
| | o N | 70
| 2 3 || L I 1
| 3 3 | g2 3 | 72 3
| g4 5 | e I 735
| &5 5 | T T I
| &6 5 | 5 3 | 753
| &7 3 |l s 3 | e
| g8 3 || &7 3 | "
| g3 3 | g8 3 | 783
| g3 3 | 79 3
o Pionowy odwrdcony
Tablice kanban ;Y
Tablica kanban
Tablica |Deta|e metalowe - pion odwrdcony v| f_]‘ @”S’ (D

0-01-04-000001 0-01-13-000005 0401-25-000002
| ¢35 | a5 | 10/ 5
| E R | e 5 | e 5
| L L
| e 4 | e [ | e
| I T R E07 T R BT VR
| T I T e L T
| 73 3 [ 1ty 1y
| a2 3 | 12 x| 12 H
T T 1
[ 910 3 [ 10 F] [ w10
| . e L T
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o Poziomy

|:| Tablice kanban 4

Tablica kanban

4
4

Tablica | Detale metalowe - malowane ~ | |:_’|

’}{:‘

&
|

0-01-04-000006 | |34 @ @ ﬂ ﬂ 3;’5:‘ 3;’.':?

0-01-25-000002 2,-'1}‘ 2ﬂ yj yj yj zﬂ yj 2ﬂ 272 2.:"5

ﬂ @ ﬂ 4;’7: 48 4;"5;

I
IR

0:01-04-000014 | [447] | a02] | |4

=
e

o01-19000003 | (5410 | 502 | |5

5.8 Kanban transportowy

Kanban transportowy jest to funkcjonalnos¢ wspierajgca zaopatrywanie stanowisk
produkcyjnych w materiaty lub komponenty niezbedne do produkcji. Dotyczy transportu
wewnatrz przedsiebiorstwa, przenosi on informacje o potrzebie pobrania pewnych surowcéw
z jednego miejsca i przesuniecia je na inne, pomiedzy procesami. Umozliwia on kontrolowanie
statego poziomu zapasdw oraz jego zuzycia na poszczegblnych stanowiskach produkcyjnych
(gniazdach).

Narzedziem wspomagajgcym zarzadzanie kanbanami transportowymi jest panel kolejkujacy.
Funkcjonalnos¢ kanban transportowy, opiera sie na definicji karty, w ktérej okreslane sg m.in.
lokalizacje Zzrédtowe, docelowe oraz parametry takie jak ilos¢ pojemnikéw wraz ze staty iloscia
znajdujacych sie w nich materiatdw lub komponentéw.

Przed rozpoczeciem definiowania kanbanu transportowego nalezy wczesniej uzupetni¢ stownik
adresOw oraz statusdw pojemnikéw.

5.8.1 Kanban transportowy

Kanban transportowy to jeden z dwéch podstawowych typéw karty kanban. Stuzy do
sterowania zmiang lokalizacji partii elementéow lub materiatéw. Jest uzupetnieniem
funkcjonalnosci zwigzanej z kanbanem produkcyjnym, ale moze by¢é wdrazany rdéwniez
niezaleznie.
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Kanban transportowy - definicja bt
1 Podstawowe 2 Uwagi 3 Cechy 4 Inne

Dane podstawowe

Mazwa |Kostka 62

Murmer 1

Kartoteka 0-01-04-000001 - KOSTKABZ M310

Il w pajertiku 100,00
lloge pajermnik dw 1
| Alctywny

Adresy

&dres Frodhowy Magazyn ghowny

Adres docelowy  Magazyn logistyczny

Akcje
Akcja pobrania MM-MM+ w Dakument pobrania M- v
Akcja odrozenia RW w Diakument odboZenia  RW i

" Zapisz > Anuluj

W celu dodania nowej definicji kanbanu transportowego nalezy klikng¢ w przycisk Dodaj lub
uzy¢ przycisku funkcyjnego (F3) w otwartym wykazie kanbanéw transportowych. Po
uruchomieniu trybu dodawania pojawi sie okno definicji kanbanu transportowego.

Na jego definicje sktadajg sie cztery obszary:

e Podstawowe,
e Uwagi,

e Cechy,

e Inne.

Definiowanie kanbanu transportowego polega na uzupetnieniu parametréw:

O
O

O

W sekcji Dane podstawowe:

Nazwa — parametr informuje o nazwie przypisanej do definicji kanbanu transportowego.
Numer — parametr informuje o numerze przypisanym do definicji kanbanu
transportowego. Uzupetniany jest automatycznie przez system po uruchomieniu trybu
dodawania.

Kartoteka — parametr jest podstawowym (kluczowym) powigzaniem stownika kartotek
z definicjg kanbanu transportowego. Uzupetniany jest automatycznie przez system po
wybraniu kartoteki. Dane prezentowane w tym polu to potaczenie pola Indeks z polem
Identyfikator z definicji wybranej kartoteki.

llos¢ w pojemniku — parametr informuje np. o ilosci $rub jaka znajduje sie w pojemniku.
llos¢ pojemnikéw — parametr informuje o ilosci pojemnikéw jaka znajduje sie pod
adresem docelowym.

Aktywny — pole informuje czy definicja kanbanu transportowego jest aktywna.

e W sekcji Adresy:
o Adres Zréodtowy — parametr informuje o magazynie, z ktérego pobierana bedzie kartoteka

wskazana w polu Kartoteka w ilosci podanej w polu /los¢ w pojemniku.
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o Adres docelowy — parametr informuje o magazynie, na ktéry przesuwana bedzie
kartoteka wskazana w polu Kartoteka w ilosci podanej w polu /los¢ w pojemniku.

W sekcji Akcje:

o Akcja pobrania — parametr informuje o zbiorze dokumentdéw z grona, ktérego wystawiany
bedzie dokument okreslony w parametrze Dokument pobrania, w procesie uzupetnienia
pojemnika.

o Akcja odfozenia — parametr informuje o zbiorze dokumentéw z grona, ktérego
wystawiany bedzie dokument okreslony w parametrze Dokument odtfoZenia, w procesie
rozliczenia pojemnika.

o Dokument pobrania — parametr informuje o dokumencie, ktdry zostanie wystawiony
podczas uzupetnienia pojemnika.

o Dokument odtozenia — parametr informuje o dokumencie, ktéry zostanie wystawiony
podczas rozliczenia pojemnika.

5.6.2 Kanban transportowy — panel kolejkujacy

Po wybraniu z listy, opcji Kanban transportowy — panel kolejkujgcy, otworzy sie jego widok.

|< ;‘ : Kanban transportowy - ... X
Kanban transportowy - panel kolejkujacy =]
'J:L|, A ~7 N7 o — )
I:;( = z " \ﬁ’ \Lf B E = L Szukaj
Fod kreskowy | ‘ O Fontekst /szpstkie ~
Status Pojemnik  Indeks Identyfikator Adres frodtowy
Pobrany 141 0-01-04-000001 KOSTKA 62 M310 Magazyn ghowny
Pobrany  2/1 0-01-04-000010 KOLEK MONTAZOWY Magazyn ghowny

Pobrany  2/2 0-01-04-000010 KOLEK MOMNTAZOWY Magazyn gtowny

=i
& [ ]
(5 Zapisz Anuluj

Z tego miejsca poza standardowymi akcjami mozliwe jest zarzgdzanie zdefiniowanymi

pojemnikami z wykorzystaniem funkcji:

Kod kreskowy — umozliwia wprowadzenie reczne lub wczytanie z wykorzystaniem czytnika
koddw kreskowych, pojemnika (kanbanu) do kolejki widocznej na panelu.

przy recznym wprowadzaniu kodu kreskowego (z klawiatury), wczytanie nastepuje po
potwierdzeniu przyciskiem (Enter). Przy wczytywaniu kodu kreskowego z wykorzystaniem
czytnika koddéw kreskowych, nalezy go tak skonfigurowaé, zeby dodawany byt znak konca linii
po odczytanym kodzie kreskowym. Sposdéb konfiguracji czytnika znajduje sie w jego instr ukcji
obstugi.

Kontekst — umozliwia analizowanie statusu pojemnika (kanbanu) przed wczytaniem do listy
na panelu. Jezeli wczytywany pojemnik (kanban) bedzie inny niz ustawiony kontekst, system
nie pozwoli na dodanie go do listy, o czym poinformuje stosownym komunikatem.

kontekst nalezy ustawi¢ przed rozpoczeciem wczytywania. Do wyboru dostepne s3

trzy konteksty:

o Wszystkie — umozliwia wczytanie do listy wszystkich pojemnikéw (kanbanéw) bez
wzgledu na status.
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o Pusty —umozliwia wczytanie do listy pojemnikéw (kanbandw) o statusie PUSTY.
o Petny — umozliwia wczytanie do listy pojemnikéw (kanbandéw) o statusie PEENY.

Informacja

@ Wwinbrany pojemnik posiada status niezgodny z kontekstem.

e Zapisz — akcja umozliwia potwierdzenie wczytanej kolejki pojemnikéw (kanbandw).
Potwierdzenie skutkuje wystawieniem dokumentéw odpowiednich dla danej akcji oraz
zmiang statuséw pojemnikéw.

¢ Anuluj— akcja umozliwia wyczyszczenie catej listy wezytanych pojemnikéw (kanbandw).

5.6.3 Adresy

Opcja Adresy zawiera informacje (spis) o mozliwych adresach Zzrédtowych i docelowych dla
pojemnikow.
Adresy dzielg sie na dwa rodzaje:

e Adres zrédtowy — jest magazynem zasilajgcym adres docelowy.

e Adres docelowy — jest magazynem docelowym dla adresu zrodtowego.

Kanban transportowy - Adres it

Mazwa Magazyn materiatdw

bagazyn  (11) Magazyn surowcow >

Grizzdo prod. |1 - stanowisko do formowanie wstepnego »

.~ £apisz = Anuluj

Definiowanie adresu polega na uzupetnieniu parametréow:

e Nazwa - parametr informuje o nazwie przypisanej do definicji adresu.

e Magazyn — parametr informuje o magazynie przypisanym do danego adresu. Jest
podstawowym (kluczowym) powigzaniem stownika magazynéw z definicja adresu oraz
definicja kanbanu transportowego. Uzupetniany jest automatycznie przez system po
wybraniu magazynu. Zrédtem danych jest pole Nazwa z definicji wybranego magazynu.
bez wskazanego magazynu system nie pozwoli na zapisanie definicji adresu.

e Gniazdo prod. — parametr informuje o gniezdzie produkcyjnym przypisanym do danego
adresu. Wykorzystywany jest w scenariuszu zaktadajgcym obrét towarem w ramach
jednego magazynu np. produkcji w toku po wielu stanowiskach pracy. Pozwala na
doktadne sprecyzowanie skad lub dokad ma zosta¢ rozliczony lub przetransportowany
dany rodzaj materiatu.
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5.6.4 Statusy pojemnikow

Stownik Statusy pojemnikéw zawiera spis zdefiniowanych statuséw dla pojemnikdéw.
Wykorzystywane sg do kontroli statusu oraz przenoszenia informacji o zuzyciu oraz potrzebie
uzupetnienia pojemnikdéw.

Statusy dzielg sie na dwa rodzaje:

e Odtozony

e Pobrany

Statuz  Cdtozony e
Opiz OdtoZony

e

" Zapisz * Anuluj || @ Pomoc

Definiowanie adresu polega na uzupetnieniu parametréow:

e Status — parametr informuje o akcji przypisanej do danego statusu pojemnika. Do wyboru
dostepne sg dwie akcje:

o Odtozony — parametr decyduje o zmianie statusu dla pojemnika (kanbana) oraz
wystawieniu dokumentu RW (rozchéd wewnetrzny) rozliczajagcego petng ilosc
materiatu w pojemniku.

o Pobrany — parametr decyduje o zmianie statusu dla pojemnika (kanbana) oraz
wystawieniu odpowiedniego dokumentu na petng ilos¢ materiatu w pojemniku. Akcja
pobrany moze wygenerowaé¢ dwa dokumenty:

=  MM-+ (przesuniecie magazynowe),
= Zamodwienie wewnetrzne.

e Opis — parametr informuje o opisie (nazwie) przypisanym do statusu. Widoczny bedzie na
panelu kolejkujgcym w kolumnie status oraz w dolnej czesci wykazu réwniez w kolumnie
status.

e Gtéwny — parametr informuje o tym, ktéry ze zdefiniowanych statusdw pojemnika
w ramach wybranej akcji (moze by¢ wiele statusow) jest gtéwny. Parametr ustawiany jest
automatycznie przez system po uruchomieniu trybu dodaj.

5.9 Harmonogramowanie szczegotowe

Harmonogramowanie szczegétowe stuzy do automatycznego rozktadu operacji produkcyjnych
w oparciu o wbudowane algorytmy rozktadu. Wynik rozktadu prezentowany jest w postaci
graficznej.

O wyniku oraz kolejnosci rozktadu operacji decydujg parametry harmonogramowania,
do ktérych naleza:
e Horyzont planistyczny
e Strategia harmonogramowania
e Reguty harmonogramowania
e Kryteria ocen
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Streamsoft
Funkcjonalnos¢ bazuje na danych zapisanych w technologiach. W zwigzku z czym, przed

przystgpieniem do wdrazania tego obszaru nalezy wczesniej zakoriczy¢ wdrozenie obszaru TPP.

Do prawidtowego dziatania mechanizmu harmonogramowania szczegétowego nalezy witgczyc

obstuge akceptacji zlecen produkcyjnych

W oknie Harmonogramowanie szczegdétowe, po prawej stronie znajduje sie wykaz Lista zlecen
do harmonogramowania. Pomija on te zlecenia produkcyjne, ktére zostaty zaakceptowane lub

majg wigczony parametr w definicji Nie podlega harmonogramowaniu szczegétowemu.

Z poziomu listy zlecern do harmonogramowania dostepne sg przyciski:
Dodaj zlecenia (F3) — dodanie zlecen produkcyjnych, mozliwe jest dodanie

[}
wszystkich zlecen z okna wybory, jednego wybranego lub zaznaczonych

Dodaj nowe zlecenia (Ctrl + F3) — umozliwia dodanie wszystkich zlecen
utworzonych w wybranym zakresie dat: Dzisiaj, Aktualny tydzien, Ostatnie 7 dni,

v

Ostatnie 14 dni, Ostatnie 30 dni.
# Usun zlecenie z listy (F8) — usuwa pojedyncze wybrane zlecenie z listy

jest

by
listy wykonywane

Wyczysc liste zlecen (Shift + F8) — usuwa wszystkie zlecenia z listy
— dla zaznaczonych zlecen z

. Harmonogramuj
harmonogramowanie
Reharmonogramuj — przycisk wywotuje akcje ponownego harmonogramowania
zlecen produkcyjnych z listy. Moze on by¢ stosowany np. gdy lista zlecen ulegta

[ ]
zmianie lub zaharmonogramowane zlecenia zostaty edytowane.
[
~* Pokaz zlecenie (F2) — podglad wybranego zlecenia produkcyjnego z listy
Szukaj - pole stuzy do wyszukiwania zlecen dodanych do listy

L Szukaj

182



Streamsoft Modut Zarzqdzanie produkcjg

Ponadto w menu kontekstowym listy zlecen dostepna jest opcja Szukaj zlecenia na
wykresie umozliwiajgca wyszukanie na wykresie zlecenia produkcyjnego, na ktérym aktualnie
ustawiony jest uzytkownik.

12 maj 2023 Lista zlecen do harmonogramowania
15 1e:00 17:00 18:00 19:00 20:00 21:00 22:00 23:00 I: [hy D >< D
® To Lx R
2/2023 15:43 - 19:28
4 Szukaj
Mr zlecenia Status
1/2023 15:44-18:19 2/2023 :
2/2023 W przygot..
1/2023 15:44 - 18:19 ] - :
1/202; Dodaj zlecenia F3
4/202] Dgdaj nowe zlecenia ... Ctrl+F3
5/202] Dodaj zlecenia z procedury
5/202] Usun zlecenie z listy F8

9,202 Wyczysc liste zlecen  Shift+F2

10,201 Harmanogramuj
11,20 Beharmonegramuj

127201 Pokaz zlecenie F2
|d# do zlecenia

Szukaj zlecenia na wykresie

Wybadr kelumn
Sortuj F4

Kopiuj kemarke

Po zatadowaniu listy zlecen nalezy uruchomi¢ opcje Harmonogramuj, ktéra wywota okno
z parametrami harmonogramowania.

Parametry harmonogramowania >

1 Podstawowe 2 Reguly harmonogramowania JKrytel| o |
Zakres harmonogramowania

Dataod 2023-11-14 14:13 &

[Datado 2023-12-14 2359

Inne
Strategia Do przodu w
Termin ~
Favterium oceny | Harmonogramowanie do przodu £
O Uwzgle,_dqiaj terminy dngte_pnos'ci surowcaw wynikajgeoe z
zamdwien do dostawcdw
Maksymalny czas trwania generowania harmonogramu
1000 mirut
|staw stawke zasobu z kompetencii
1.0.0.84

> Generuj > Anuluj
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1. Podstawowe
Podstawowe parametry harmonogramowania to zestaw danych niezbednych
do wygenerowania harmonogramu szczegdtowego produkcji. W tym obszarze nalezy okreslic:
e Zakres harmonogramowania — parametr pozwala na okreslenie tzw. horyzontu
planistycznego, w ktérym rozplanowane zostang wybrane zlecenia produkcyjne. Za pomocga

przycisku 4 uzytkownik moze ustawi¢ aktualng date i czas.

e Strategia — parametr pozwala na okreslenie strategii rozktadu zlecen produkcyjnych
w harmonogramie szczegdétowym produkcji. Dostepne sg dwie strategie:

o W przéd — przy tej strategii algorytm rozktadu wyznacza date zakoriczenia wszystkich
operacji, a wiec date zakoriczenia zlecenia (produkcji).
o Wstecz — przy tej strategii algorytm rozktadu zwraca najpézniejszg date rozpoczecia prac.

e Termin — parametr aktywuje sie dla strategii wstecz. Dla algorytmu jest to najpdzniejszy
termin wykonania produkcji. Moze by¢ przyjety jako data:

o Zzamowien — data jest pobierana z zamdwien od odbiorcéw

o Data stop harmonogramu — data zakonczenia harmonogramu

o Daty planowanego zakoriczenia zlecern — data planowanego zakorniczenia ze zlecenia
produkcyjnego

e Kryterium oceny — parametr umozliwia wybranie odpowiedniego kryterium oceny
harmonograméw dla wybranej strategii. Szczegétowe okreslenie wag dla poszczegdlnych
wskaznikdéw dostepne jest na zaktadce 3 Kryteria ocen

e Uwzgledniaj terminy dostepnosci surowcow wynikajace z zamoéwien do dostawcéw -—
parametr wptywa na najwczesniejszy mozliwy termin rozpoczecia operacji.

e Uwzgledniaj czas przyjecia (GR - Time) - parametr umozliwia doliczenie czasu przyjecia
surowcow. Jest on dostepny po zaznaczeniu opcji Uwzgledniaj terminy dostepnosci
surowcow wynikajgce z zamowien do dostawcow.

e Maksymalny czas trwania generowania harmonogramu — parametr stuzy do ograniczenia
czasu trwania harmonogramowania w przypadku koniecznosci jednorazowego
zaharmonogramowania bardzo duzej ilosci zlecen produkcyjnych. Czas okreslany jest
minutach. Po uptywie tego czasu zadanie zostanie przerwane i harmonogramowanie nie
dojdzie do skutku.

e Ustaw stawke zasobu z kompetencji - zaznaczenie parametru spowoduje pobranie stawki
z kompetencji zasobu. Brak znacznika oznacza, ze stawka zostanie pobrana ze stownika.

Po okresleniu podstawowych parametrow harmonogramowania, mozna przej$s¢ do obszaru
2 Reguty harmonogramowania. Przy kolejnych prébach symulacji harmonogramu wybrane
wczesniej reguty sg zapamietywane. Jezeli rozktad operacji (zlecen) produkcyjnych, wykonywany
bedzie za kazdym razem w oparciu o te same reguty, to nie ma koniecznosci ponownej edycji tej
zaktadki.

2. Reguty harmonogramowania
Reguty harmonogramowania stuzg do wyboru regut szeregowania zlecen produkcyjnych.
Mozna wybra¢ wiecej niz jedng regute harmonogramowania sposrdd dostepnych.
Dostepne reguty to:
e Wedtug listy — do harmonogramu wstawiane s3 kolejno zlecenia od pierwszego
do ostatniego wedtug porzadku na liscie zlecen.
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Wedtug listy od korica — do harmonogramu wstawiane sg kolejno zlecenia od ostatniego
do pierwszego wedtug porzadku na liscie zlecen.

Wedtug minimalnego priorytetu — do harmonogramu wstawiane sg zlecenia wedtug
wartos$ci wskaznika priorytetu, poczagwszy od zlecenia z najnizsza jego wartoscig. Jezeli
zlecenia majg te samg warto$¢ wskaznika, o kolejnosci decyduje pozycja na liscie zlecen.
Wedtug maksymalnego priorytetu — do harmonogramu wstawiane sg zlecenia wedtug
wartosci wskaznika priorytetu, poczawszy od zlecenia z najwyzszg jego wartoscia.

EDD¥ - do harmonogramu wstawiane sg zlecenia wedtug terminu dyrektywnego,
od najwczesniejszego do najpdzniejszego.
LDD! - do harmonogramu wstawiane s3g zlecenia wedtug terminu dyrektywnego,

od najpdiniejszego do najwczesniejszego.

LPT*? — do harmonogramu wstawiane s3 zlecenia wedtug sumarycznego czasu trwania ich
operacji, od najdtuzszego do najkrétszego.

SPT®® — do harmonogramu wstawiane s3g zlecenia wedtug sumarycznego czasu trwania ich
operacji, od najkrétszego do najdtuzszego.

Szeregowanie losowe — do harmonogramu wstawiane s3g zlecenia wedtug losowej
kolejnosci. Mozna ograniczy¢ liczbe iteracji, ktéra ma sie wykonaé. W tym celu nalezy
uzupetnic pole Liczba harmonogramow losowych.

3. Kryteria ocen
Kryteria oceny sg to wagi wedtug, ktérych oceniane sg harmonogramy i na ich podstawie

mozna wybraé najlepszy spos$rdd dostepnych. Domysinie dostepne sg dwa zestawy kryteriéw
ocen w zaleznosci od wybranej strategii. Z tego miejsca jest rdwniez mozliwos¢ zaktadania
wtasnych zestawdw ocen. Dostepne kryteria oceny:

Cmax (Czas catkowity) — Min(Cmax) w zbiorze harmonogramoéw to kryterium minimalizacji
dtugosci harmonogramu.

Csr (Czas usredniony) — (Minimalna s$rednia dtugo$¢ uszeregowania) — s$rednia wartosé
wszystkich Cj w zbiorze zlecen.

Fmax (Maksymalny czas przeptywu) — (Czas Fj) liczony jest od chwili dostepnosci zlecenia j
do momentu jego zakonczenia Fj = Cj — rj, gdzie rj to najwczesniejszy mozliwy termin
rozpoczecia zlecenia. jezeli rj=0 to wskaznik Fj = Cj. Fmax to najwiekszy czas przeptywu w
zbiorze zlecen.

Fsr (Sredni czas przeptywu) — Sredni czas przeptywu wszystkich zlecen.

Lmax (Maksymalna nieterminowos¢ zlecenia) — nieterminowos¢ to obustronne odchylenie
od terminu dyrektywnego (np. termin dyrektywny z zamdwienia). Stosowane gdy zaréwno
opdznienie jak i wyprzedzenie jest niekorzystne i majg rownie negatywny wptyw.

Lsr (Srednia nieterminowo$¢) — érednia z wszystkich Lj w zbiorze zlecen.

Tmax (Maksymalne opdznienie) — wskaznik Tj bierze pod uwage wytagcznie opdznienie
w stosunku do terminu dyrektywnego.

Tsr (Srednie opdznienie) — érednie opdznienie w zbiorze zlecen.

Emax (Maksymalne wyprzedzenie) — wskaznik Ej bierze pod uwage wytgcznie wyprzedzenie
w stosunku do terminu dyrektywnego.

Esr (Srednie wyprzedzenie) — Srednie wyprzedzenie w zbiorze zlecen.

U (Kara jednostkowa za przekroczenie termindw dyrektywnych) — (Termin danego zlecenia)
jest niedotrzymany kara Uj = 1 w przeciwnym razie = 0. Kryterium minimalizuje liczbe
opdznionych zlecen.

10 Earliest Due Date — najwcze$niejszy termin dyrektywny. Reguta dotyczy strategii wstecz.
11 | atest Due Date — najpdzniejszy termin dyrektywny. Reguta dotyczy strategii wstecz.
12 Longest Processing Time — najdtuzszy czas trwania.

13 Shortest Processing Time — najkrétszy czas trwania.
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4. Filtry
Filtry pozwalajg na okreslenie z jakimi poczatkowymi ustawieniami filtréw ma uruchamia¢ sie
symulacja harmonogramu produkcji. Dostepne sg trzy ustawienia:
e Wszystkie rodzaje zasobéw — Jednostki robocze, gniazda produkcyjne, narzedzia
i kooperacji.
¢ Rodzaje zasobow wystepujgce w danych do harmonogramowania — tylko okreslone rodzaje
zasobéw wedtug danych wybranych do harmonogramowania.
e Ustawienia filtrow z poprzedniej sesji — ustawienie filtrow wedtug ostatnio uzytych
(zapamietywanie).

5. Inne
Inne zawiera dodatkowe ustawienia harmonogramowania:

e Nawigator — dziatanie na oddzielnym ekranie — parametr zmienia sposdb dziatania okna
nawigatora na tryb modalny. W tym trybie Nawigator moze pozostawaé otwarty na czas
pracy z wykresem harmonogramowania, co sprawdza sie w szczegdlnosci podczas pracy
z uzyciem wielu monitorow komputerowych. Brak zaznaczenia opcji skutkuje pojawieniem
sie pola PokaZz na wykresie, za pomocg ktdrego uzytkownik po wyborze danego zasobu
w oknie  Nawigatora przenoszony jest do wybranego miejsca na wykresie
harmonogramowania. Szczegétowy opis narzedzia Nawigator znajduje sie w dalszej czesci
rozdziatu.

Symulacja harmonogramu produkcji

> Generuj

Po nacisnieciu przycisku
sie okno Symulacja harmonogramu produkcji.

w oknie parametry harmonogramowania, otworzy

32/2022 1451

A harmanogram

Symulacjg harmonogramu mozna zarzadzaé z wykorzystaniem odpowiednich akcji:

"~ Weczytaj ponownie wykres (F11) — funkcja ta stuzy do ods$wiezenia, ponownego
wczytania wybranych operacji (zlecen) produkcyjnych z automatycznym anulowaniem
wszystkich zmian, wykonanych na wykresie symulacji harmonogramu produkcji.
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No

Li Jednostki robocze — umozliwia przegladanie (od-filtrowanie) listy zasobdw z rodzaju
jednostki robocze.

&L

&= Gniazda produkcyjne — umozliwia przegladanie (od-filtrowanie) listy zasobdéw
z rodzaju gniazda produkcyjne.

o

e Narzedzia technologiczne — umozliwia przegladanie (od-filtrowanie) listy zasobow
z rodzaju narzedzia technologiczne.

ENL

“i= Kooperanci — umozliwia przegladanie (od-filtrowanie) listy zasobéw z rodzaju
kooperanci.

N

(\))

<5 Widok definiowany — stuzy do wigczania i wytgczania filtru w kontekscie listy
zasobéw wybranych za pomocg Definiuj widok.

=

=47 Definiuj widok — stuzy do zdefiniowania listy prezentowanych zasobéw na wykresie
symulacji harmonogramu produkcji.

Definicja widoku polega na wyborze zasobdéw, ktdére beda sie wyswietlaty na wykresie
symulacji harmonogramu produkcji. Po kliknieciu przycisku Zapisz i uruchomieniu opcji Widok
definiowany na wykresie symulacji harmonogramu produkcji, od-filtrowane zostang tylko
wybrane zasoby.

Hamoncgreny X - | /2 |
Harmonogramy — stuzy do

przegladania symulacji harmonogramu w kontekscie konkretnej reguty
harmonogramowania. llos¢ dostepnych regut dla konkretnej symulacji, zalezy od ilosci
zaznaczonych regut, przed wygenerowaniem symulacji harmonogramu produkcji.

éku,é. Wskazniki (Alt+W) — zawiera liste wskaznikéw, czyli wartosci ocen wedtug wczesniej
okreslonych kryteriéw oceny dla poszczegdlnych symulacji harmonograméw. Okno to
pozwala wybrac¢ najlepsza (wedtug oceny osoby harmonogramujacej produkcje) symulacje
harmonogramu produkcji. Zaznaczajac jeden z wierszy i klikajgc Pokaz zaznaczony mozna
zobaczy¢ harmonogram utworzony wedtug zaznaczonej reguty.

o0 Szukaj zlecenia (Ctrl+F) — stuzy do wyszukiwania zlecen produkcyjnych na wykresie
symulacji harmonogramu produkcji. Po kliknieciu w przycisk Szukaj zlecenia otworzy sie
okno, w ktorym nalezy wybraé szukane zlecenie produkcyjne. Po nacisnieciu przycisku

./ Szukaj

nastgpi préba wyszukania zlecenia produkcyjnego. Jesli zlecenie produkcyjne
zostanie znalezione wykres ustawi sie na jego widoku.

\—'=' Wykres Gantt’a — przycisk wywotuje okno z wykresem Gantt’a. Szczegétowe
informacje o tym oknie znajdujg sie w rozdziale 5.8 Wykres Gantt’a.

@ Karta pracy zasobu — przycisk wywotuje okno karty zasobu, na ktérym w oknie
harmonogramowania szczegdétowego ustawiony byt focus. Szczegdétowe informacje o tym
oknie znajduja sie w rozdziale 5.9 Karty pracy zasobu.

= Graficzny kalendarz pracy zasobéw - przycisk wywotuje okno kalendarza pracy
zasobow. Szczegdétowe informacje o tym oknie znajdujg sie w rozdziale 3.7. Graficzny
kalendarz pracy zasobdw.
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Lh

i Opodznione operacje — za pomocg przycisku wywotywane jest zestawienie Opdznione
operacje. Szczegdtowe informacje o zestawieniu znajdujg sie w rozdziale 8.6. OpdZnione
operacje.

@Obciaienie zasobow - za pomocg przycisku wywotywane jest zestawienie Obcigzenie
zasobow. Szczegdtowe informacje o zestawieniu znajdujg sie w rozdziale 8.5. Obcigzenie
zasobow.

N
U Legenda — zawiera informacje o oznaczeniach operacji (zlecen) produkcyjnych,
w zaleznos$ci od statusu i akceptaciji.

obstuga analizy statuséw start—stop witaczana jest po przez parametr
w konfiguracji systemu: Ustawienia - Zarzqdzanie produkcjq 3.0 - Widok - Sterowanie
zasobami i harmonogramowanie - wyrdznij operacje z rej. start-stop.

IJ—I Konfiguracja wykresu — stuzy do indywidualnej konfiguracji wykresu symulacji
harmonogramu produkcji.

Szczegdély — obszar znajduje sie w dolnej czesci wykresu, stuzy do prezentacji informacji
w konteksécie operacji produkcyjnych, wykonywanych préb symulacji harmonogramu.
Pozwala réwniez za pomocg kalendarza, ustawiaé widok symulacji na wybranej dacie.

' Szczegoly

< idzernk  » ¢ 2022
Frezarka 1 pazdzierni

25(2022 - (2) frezowanie

W przygotowaniu

11 paZ 2022 14:50 - 11 paZ 2022 17:50
Czas: 2 godz. 55 min.

Pn Wt S Cz Pt So N

3 4 5 6 7 8

Czas jednostkowy: 2 godz. 55 min. Czas Tpz : 0 godz. 5 min.
Postep: 0/10 0%

Sterowanie — obszar znajduje sie w dolnej czesci wykresu, stuzy do dostosowania wielkosci

skali i wierszy w oknie. W tym obszarze znajdujg sie trzy suwaki:

o Skala — suwak ten pozawala sterowaé skalg wykresu (osig czasu X). W zaleznosci od
potrzeb szczegdtowosci wykresu.

o Precyzja  sterowania — jest to  podstawowa  jednostka  sterowania
zleceniami/operacjami na wykresie. Domyslnie ustawiona na 1 minute. Po ustawieniu
odpowiednio niskiej skali powiekszenia (suwak powiekszenie) jednostka sterowania
przetgczy sie na 1 godz., a suwak Precyzja sterowania zostanie ukryty.

o Wysokos¢ wiersza — suwak ten pozwala sterowa¢ wysokosScig wierszy (wysokosé
pojedynczego elementu na wykresie), a takze pozwala dostosowac czytelnos$é wykresu
do potrzeb uzytkownika.

v/ Sterowanie

Skala Precyzja sterowania Wysokosc wiersza
MIN woc  Modliwa: 60 min, 1 min 1 otz I

Zapisz harmonogram — umozliwia zapisanie (zatwierdzenie) symulacji harmonogramu
produkcji. Po zapisaniu system automatycznie przydzieli (wpisze) do operacji
produkcyjnych zasoby wybrane do ich realizacji. W wyniku zapisu utozonego planu przez
harmonogramowanie szczegétowe, daty rozpoczecia i zakonczenia zlecenia
produkcyjnego (daty start i data stop) zostang zmienione na danym zleceniu zgodnie
z wynikiem harmonogramowania.

Anuluj harmonogram — umozliwia anulowanie symulacji harmonogramu produkcji.
Po nacisnieciu lewym przyciskiem myszy, nastgpi powrdét do okna z parametrami
harmonogramowania.
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Jesli z jakiego$S powodu rozktad operacji (zlecenn) produkcyjnych sie nie uda, to
Harmonogram niepoprawny
w ,,Szczegdétach” widoczny bedzie przycisk , wraz z komentarzem
do przyczyny problemu. Dodatkowo po wcisnieciu tego przycisku, prezentowany jest raport ze
szczegdtami nieprawidtowosci symulacji harmonogramu. System nie pozwala, na zapisanie
niepoprawnej symulacji harmonogramu produkcji.

Poza powyzszym komunikatem na gtébwnym wykresie na operacjach powodujgcych tzw.
[ar018 Al
kolizje w symulacji harmonogramu, widoczny bedzie tréjkat ostrzegawczy [(2/OPERACIAS T

%k %k %k

W  oknie  symulacji harmonogramu  produkcji, w  polach  niezawierajgcych
zaharmonogramowanych zleceh mozna wywotaé¢ menu kontekstowe zawierajgce opcje dostepne
pod przyciskami na paskach ikon, takie jak: Zapisz harmonogram, Reharmonogramuj, filtry
rodzajow zasobdéw czy definiowanie widoku okna i wykresu. Dodatkowo dostepne s3 opcje:
Widok programistyczny oraz Dane harmonogramowania (JSON). Pozwalajg one na
zaprezentowanie danych z wykresu w sposéb utatwiajgcy zaawansowang analize
harmonogramowania.

14 paz 2022 15 pa 2022
16:00 1700  18:00 1900  20:00 2100 2200 2300  0:00 1:00 2:00 300 400 5:00 5:00 7

35/2022 14paZ 16:10 - 15 pai 2:10 39/2022 2:50 - 12:50
(1) formowanie whasciwe 0-01-04-000021 - HAMULCE_MT¥ (1) formowanie wlasciwe 0-01-04-000021
Postep: 0/4 0% Postep: 01 0%

Zapisz harmonogram

m

Reharmonogramuj

Jednostki robocze

Gniazda produkcyjne

38/20
(3) cie Narzedzia technologicze
Postsp Kooperanci
Widok definiowany
38/2
(1w Definiuj widok
Post
_Ds z Konfiguracja wykresu

Widok programistyczny

Dane harmonogramowania (JSON)
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Widok programistyczny
Po wtaczeniu opcji standardowe dane operacji umieszczone w poszczegélnych obiektach na
wykresie prezentowane sg jako nazwy pdl z tabeli bazy danych wraz z wartosciami.

Harmenegram produkeji

SR S8 e

Harmonogramy oo 0b | AR e &
0 | Bk |

17 pai 2022
Nazwa zasobu 7:00 8:00 9:00 10:00 11:00 12:00 13:00 14:00

ooamn
Fe)
&

10010 A
Frezarka 1

B

10004 | —— —— -
gietarka ID OPERACJA : 1020€  ID ZLECENIE : 10121

[

|D OFERACJR : 10207  ID ZLECENIE : 10122

10002
maszyna chiodzaca

e

10003
piec

e

e D OpERACTR :
piis DATASTART

czas

e

210  ID ZLECENT
58€201  DATASTO

e

DAIRSTART
Czas

DRATASTOP : €458€201 ATASTRRT
225

1D_ZASOB: 10007
ID_OPERACIA: 10209
ID_ZLECEMIE: 10124
DATASTART : 64385981
DATASTOP : 64586201
CZAS5: 150

L0007
pracownik formowania MID OPERACJIRE -

ID ZLECEWIE : 10124 &: ODERACJIA -

L0008
tokarka

N/ Szezegoly

pracownik formowania

43/2022 - (1) wstepne formowanie

W przygotowaniu

17 pa7 2022 9:01 - 17 paZ 2022 12:41

Czas: 2 godz. 30 min.

Czas jednostkowy: 2 godz. 30 min. Czas Tpz : 1 godz. 10 min.
Postep: 0/1 0%

Taki sposéb prezentacji danych stanowi dodatkowg pomoc w przypadku koniecznosci analizy
wykonanego przez system harmonogramowania.

Dane harmonogramowania (JSON)

Opcja ta wywotuje okno Harmonogram — JsonVierwer, ktoére prezentuje dane
harmonogramowania w formacie JSON. Za pomocga przycisku Zapisz zbiér danych do wyb.
katalogu mozliwe jest zapisanie wygenerowanych danych do plikéw tekstowych.

Bl Harmonogram - JsonViewer = m} X
N

Dane wejsdowe  Parametry Dane wyjsciowe

W - TDaneWejsciowe )
--DataStop : Integer | 24713¢ 1
W - ZleceniaDoPlan : TCbjectList

W TZlecenie

i-Id : Integez 11 I
; trategia :© string | Forward |
ataStopMax : Integer | 24713¢ 1

1

E---Pzicryca: : Integer [l
“.CperacjeDoPlanowania : TObjectlist
“ TOperacja

i Id : Integer | 1020¢ |
-DataStartMin : Integer | 0 |
-DataStartMax : Integer | 24713¢€ I
-DataStopMax : Integer | 24712¢ 1
i~ Podzielnosc : Boolean | False |
- GrupyZasobow : TObjectList
~ . TCrupa
- Integer | 1 I
Min : Integer 11 1
Max : Integer 1 |
Zamienne : Boolean | False |
i~WydajnoscButo : Boclean | False 1
- Zasoby : TObjectlList
W - TZasob
{-Id : Inseger | 10002 |
zas : Integer I 20 |
i fzasTnz - Tntemsr I_&nn 1 hd

Wezytaj podglad

Zapisz zbiér danych do wyb. katalogu
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W osobnych plikach zapisane zostang Dane wejsciowe, Dane wyjsciowe oraz Parametry, ktére
stanowié¢ mogg pomoc programistyczng przy analizie ewentualnych nieprawidtowosci dla danego
harmonogramowania. Kazdorazowy zapis zbioru danych nadpisuje informacje w zapisanych juz
plikach.

% %k k

Ustawiajgc kursor w oknie harmonogramowania szczegétowego na danej operacji, mozna
wywota¢é menu kontekstowe zawierajgce m.in. opcje dedykowane wytacznie dla
harmonogramowanych operacji i niewidoczne na paskach programu.

13:00 14:00 15:00 16:00 1700

41/2022 5:48 - 19:23 Dodaj zlecenie do listy
(1) formowanie wiasciwe 0-01-04-000021 - HAMULL ]
Mawigator Ctrl+M

Edytuj parametry harm. zasobu
Wyroznij wizualnie zlecenie
Wyroznij wizualnie operacje

Filtr na zasochy zlecenia

Akceptuj zlecenie Ctrl+ A

Status zlecenia r

|dZ do zlecenia F12
432022 12:41 - 143 ldz do cperacji Ctrl+F12

(2) formowanie wias

Przypnij cperacje do daty
Odepnij operacje od daty
Przypnij operacje do zasobu
Odepnij ocperacje od zasobu

Zresetuj dane o przypieciach

e Dodaj zlecenie do listy — umozliwia dodanie zlecenia do listy zleced do
harmonogramowania

e Nawigator — narzedzie stuzy do wygodnej analizy oraz poruszania po wykresie
symulacji harmonogramu produkcji. W wywotanym oknie prezentowana jest struktura
operacji w uktadzie chronologicznym, a takze wykres Gantt’a, w ktorym widoczne s3
zaleznosci pomiedzy operacjami (zleceniami) produkcyjnymi. Nawigator powigzany
jest z gtéwnym wykresem symulacji harmonogramu produkcji. Zaznaczanie
poszczegdlnych elementéw w oknie nawigatora powoduje przemieszczanie sie po
gtownym wykresie. Tryb przemieszczania zaleiny jest od ustawienia parametru
harmonogramowania Nawigator — dziatanie na oddzielnym oknie.
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B Nawigator — a
Zlecenie Operada/Zash Data start Data stop
B 43/20.. 1 01-wstepne formowanie 2022-10-17 09:01 2022-10-17 1241
pracownik formowania 2022-10-17 09:01 2022-10-17 1241
B 43720.. 2 02-formowanie whasciwe 2022-10-17 1241 2022-10-17 14:36
pracownik formowania 2022-10-17 1241 2022-10-17 14:36
B 43/20.. 3 03-ochladzanie 2022-10-17 15:01 2022-10-17 16:01
maszyna chiodzaca 2022-10-17 15:01 2022-10-17 16:01

Pokaz na wykresie

17 pai 2022
8:00 9:00 10:00 11:00 12:00 13:00 14:00 15:00 16:00 17:00
43/2022 5:01 - 15:01
|
101-wstepne formowanie 9:01- 12:41
S 2 02-formowanie wiasciwe 12:41 - 14:3

3 03-ochtadzanie

v/ Sterowanie

Skala 1 Precyzia sterowania || Wysokosé wiersza I
. woe Wiybrana: 1min. g Lo -

ax

e Edytuj parametry harm. zasobu — opcja wywotuje okno zawierajgce te parametry
z definicji zasobu, ktdre sg mozliwe do edycji w kontekscie danej operacji.

Parametry zaschbu >

Fojemnaose 1

" Zapisz > Anuluj

e Wyrdznij wizualnie zlecenie — wybdr opcji na danej operacji na wykresie spowoduje,
ze wszystkie zaplanowanego dla tego zlecenia operacje zostang podswietlone jednym
kolorem.

e Wyrdznij wizualnie operacje — wybdr opcji na danej operacji na wykresie spowoduje,
ze we wszystkich zaplanowanych zleceniach zostang podswietlone jednym kolorem
wszystkie operacje tego rodzaju.

e Filtr na zasoby zlecenia — wybdr opcji spowoduje, ze w drzewie zasobdw zostang
wyswietlone tylko zasoby okreslone w zleceniu do operacji, w kontekscie ktorej
uzytkownik wybrat filtr.

192



Streamsoft

Modut Zarzqdzanie produkcjg

Symulacja harmonogramu produkeji

_ {2) ochtadzanie 0-01-04-00¢

Powrdét do widoku wszystkich zasobow

umozliwia przycisk Widok definiowany na

pasku ikon.

Symulacja harmonogramu produkgji

'.'-",“ =) M [_ T

i,
L= A

L

-

e - Harmonograrmy

@

Widok definiowany

Akceptuj zlecenie, Wycofaj akceptacje zlecenia — mozliwo$é sterowania akceptacjg
zlecen produkcyjnych z poziomu wykresu

Status zlecenia — mozliwos¢ zmiany statusu
W przygotowaniu

IdZ do zlecenia — opcja wywotuje okno umozliwiajagce edycje wybranego zlecenia
produkcyjnego

IdZ do operacji — opcja wywotuje okno umozliwiajgce edycje danej operacji
z wybranego zlecenia produkcyjnego

Przypnij operacje do daty — algorytmy rozktadu dostosujg symulacje harmonogramu
produkcji do zmian daty naniesionych recznie przez osobe planujacg produkcje.
Przypiete w ten sposdb operacje oznaczone sg ikong pinezki i podczas wykonywania
akcji Reharmonogramuj system zaplanuje te operacje zawsze w wybranym terminie.

zlecenia na W produkcji lub

g 43/2022 17:56 - 18:51 }?
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I N = 2| an | = n —
S Gz o (D ED Hemenomeny et hinlr 8 B OE BE =S
17pat 2022
Nazwa zasobu 12:00 13:00 1400 15:00 15:00 17:00 18:00
. 42/2022 12:35- 13 42/2022 1315 - 13
3
Frezaria L = (2) frezowanie 00 (2) frezowanie 0-0
gietarka '
o 43[2022 17:10 - 18:05
maszyna chlodzaca h-S _
- U Dodaj rlecenic do sty
Nawigator Cel+N
piec by DNawig
Edytuj parametry harm. zasobu
s 5 Wyrsznij wizualnie zlecenie
Wyrsznij wizualnie operacie
acounis Formonania - 41/2022 12147 - 16:27 Filtr na zasoby zlecenia
pracey § = . (2) wstepne e 1-2-01-000013 - PEYTA ALUMINIUM (20 174)
Akceptu zlecenie Ctrl-A
tokarka Y Wycofaj akeeptacje Ziecenia Ctrl+ Alt-A
Status lecenia »
wytieczarka % Idz do lecenia Fi2
I do operacji Ctrl+F12
griazdo produkeyine 1 Praypni operscie do daty
Odepnij operace od daty
stanowisko do formowerie wstepnego Prtene o cerae e bt
Odepnij operacje od zasobu
forma odenricza & Zresetuj dane o praypieciach
ec do wypalania ceoel s 43/2022 12:25- 13:25 43/2022 13:25 - 17:05
b : [ll?ﬂhnie 0-01-04-000012 (1) wypalanie 0-01-04-000012 - CEGEA
Symulacjs harmonegramu produkdji
ne @ : = o | -
DRl R @ j\" Hamonogramy | LPT RTARCICE I R = @ E ¥ @ =
17 paz 2022
Nazwa zasobu 12:00 13:00 400 15:00 15:00 17:00
‘e co wypalans ceiel o 43/2022 12:25 - 13:25 43/2022 13:25 - 17:05
P P = (1) wypalanie 0-01-04-000012 (1) wypalanie 0-01-04-000012 - CEGEA
maszyna chiodzaca h-S (IR -
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e Odepnij operacje od daty — opcja usuwa ustawienie przypiecia operacji do daty

e Przypnij operacje do zasobu - algorytmy rozktadu dostosujg symulacje harmonogramu
produkcji do zmian zasobu naniesionych recznie przez osobe planujgcg produkcje.
Przypiete w ten sposdb operacje oznaczone sg ikong pinezki i podczas wykonywania
akcji Reharmonogramuj system zaplanuje te operacje zawsze na wybranym zasobie.

e Odepnij operacje od zasobu — opcja usuwa ustawienie przypiecia operacji do zasobu

e Zresetuj dane o przypieciach — opcja usuwa wszystkie ustawienia przypiecia operacji
(do daty oraz do zasobu)

5.10 Wykres Gantt’a

Wykres Gantt’a to graficzna reprezentacja czaséw wykonywania zaplanowanych operacji
(zlecen) produkcyjnych. Stanowi on kalendarz, na ktérym naniesione sg zaplanowane zlecenia
z podziatem na operacje produkcyjne oraz rozplanowanie ich w czasie. Wykres utatwia
operatorom koordynowanie wykonywania zlecen.

/;\ |< >‘ % Wykres Gantt-a x

Wykres Gantt-3; Zakres dat: Otwarty okres

5 g a2 e 0% SE &
12pai 2022
Nazwa ¥ Data poczatku Data korica 1200 1300 1400 10 o o
(1) wstepne formow 11-10-2022 14:00 11-10-202 A
(2) formawanie wiat 11-10-2022 14:00 11-10-202
= 372022 12-10-2022 12135 12-10-202 37/2022 12:35 - 1435
|
(1) formowanie wha 12-10-2022 12:35 12-10-202 < (1) formowanie wlasciwe 12:
(2) ochladzanie 12-10-2022 13:312-10-2( (2) ochtadzanie 13:35 - 14:35
= 332022 12-10-2022 13111 12-10-202 8/2022 13:11 - 18:56

|
(1) wstepne formow 12-10-2022 13:11 12-10-202 (1) wstepne formowanie 13:11 - 16:51
(2) formowanie wias 12-10-2022 16:51 12-10-202 ‘ (2) formowanie wasciwe 16:51-
v

N/ Szczegoly

(2) ochtadzanie < paidzemik >
12 paz 2022 13:35 - 12 pai 2022 14:35
1 godz. 0 min.

0,00%

Pn Wt $r Cz

3 4 5 &

10 11 13
17 18 19 20
24 25 26 27

\/ Sterowanie

Skals Precyza sterowania Wysokosé wiersza
- s Wybrana: Lmin. gy Lot - s

El

18:00

14
pal
28

Wykres Gantt-a to graficzny sposdb prezentacji zalezno$ci miedzy operacjami oraz zleceniami
produkcyjnymi. Wykres pozwala na reczng zmiane czasu wykonania w trybie Drag and Drop
(Przeciggnij i upu$¢) zuwzglednieniem powigzan strukturalnych operacji oraz zlecen
produkcyjnych.

Zarzadzanie danymi w oknie odbywa sie za pomocg przyciskdw na pasku zadan, ktére
stosowane sg rowniez w innych obszarach systemu, np. w oknie harmonogramowania
szczegotowego.

(] & E 0 & = 68
Umozliwiajg one:
e odswiezenie danych w oknie (ponowne wczytanie zlecen produkcyjnych)
e ustawienie zakresu dat

e filtrowanie danych w oknie wg kryterium produktu (wszystkie produkty, wybrany
produkt lub aktualny produkt)
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e filtrowanie danych wg kryterium statusu zlecenia (w przygotowaniu, w produkcji,
rozpoczete, zakoriczone)
e wyszukiwanie zlecen.

5.11 Sterowanie zasobami

Sterowanie zasobami to graficzna prezentacja wszystkich zasobéw wykorzystywanych
w procesie produkcyjnym, wraz z zaplanowanymi do wykonania operacjami (zleceniami)
produkcyjnymi. Gtéwnym zadaniem wykresu jest kontrola, przebiegu prac w procesie
produkcyjnym. Jesli czas zasobu jest ustawiony zgodnie z definicjg czasu pracy zasobu od operacji
lub grupy produktéw, to podczas zapisu okna sterowania czasy przeliczg sie wedtug aktualnego
zasobu.

W przypadku posiadania harmonogramowania szczegétowego, opcja Sterowanie zasobami nie
jest dostepna, natomiast okno Wykres Gantt’a petni funkcje kontrolno-analityczng i nie mozna
na nim sterowac zasobami.

5.12 Karty pracy zasobu

Karta pracy zasobu przedstawia harmonogram pracy zasobu w uktadzie tabelarycznym.

5.13 Pozycje zamdéwien

Pozycje zamdwien to zestawienie pozycji zamdwien od odbiorcéw oraz zamowien
wewnetrznych. Stuzy do:
e Generowania zlecen produkcyjnych,
e Konfigurowania pozycji zamdwien,
e Kontroli terminéw dostaw.

6. Raporty wykonania

6.1 Meldunki zwrotne

Meldunki zwrotne to wykaz zawierajacy informacje o rozliczeniach rejestrowanych przez
produkcje. Stuzg do raportowania biezgcej produkcji w systemie. Dzieki ztozonym meldunkom,
w zaleznosci od konfiguracji, powstajg automatycznie dokumenty RWP, PWP, MM, ktdre po jednej
stronie rozchodowujg surowce zawarte w zleceniu produkcyjnym, w ilosci okreslonej w meldunku
(dokument RWP), a po drugiej stronie przyjmujg wyrdb lub odpad (dokument PWP lub MM).

Meldunki zwrotne rozliczajg produkcje zgodnie z definicja meldunku zwrotnego, jaka jest
podpieta pod rozliczang w zleceniu operacje produkcyjna.

Sposadb definicji meldunku zwrotnego opisany zostat w punkcie 1.6.
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Na oknie meldunkéw zwrotnych z poziomu menu kontekstowego dostepne sg opcje:

e  Wymus rozliczenie surowcow — stuzy do ustawienia ilosci do iloSci zrealizowanej. Konsekwencjg
tego bedzie ustawienie statusu meldunku jako rozliczony materiatowo.

e  Wymus rozliczenie surowcow w tolerancji — stuzy do ustawienia ilosci do ilosci zrealizowanej
w zadanej tolerancji. Konsekwencjg tego bedzie ustawienie statusu meldunku jako rozliczony
materiatowo.

e Wycofaj rozliczenie meldunku — stuzy do wycofania rozliczen dla wybranych meldunkéw
zwrotnych. Wycofanie rozliczenia usuwa wszystkie dokumenty magazynowe wystawione przez
meldunek.

e Przeliczenie wartosci produktéow — stuzy do przeliczenia wartosci produktow w sytuacji, gdy
meldunek jest nierozliczony magazynowo. W przypadku problemoéw z wykonaniem przeliczenia
na pojedynczych meldunkach, system po zakonczeniu catej operacji wyswietli zbiorczy raport
z informacja o btedach.

Meldunki zwrotne mogg by¢ réwniez wystawiane za posrednictwem panelu produkcyjnego. Opis
panela produkcyjnego zamieszczony zostat w punkcie (3).

Meldunki zwrotne rozliczajg produkcje zgodnie z definicjg meldunku zwrotnego, jaka jest odpieta
pod rozliczang w zleceniu operacje produkcyjng.

6.2 Rejestr wykonania operacji (start-stop)

Rejestr wykonania operacji (start-stop) jest to rejestr umozliwiajgcy mierzenie rzeczywistego
czasu wykonania operacji produkcyjnych, przez przypisane do operacji zasoby produkcyjne.

Zarejestrowany rzeczywisty czas wykonania, w zaleznosci od ustawien w definicji meldowania,
moze by¢ uwzgledniony podczas rozliczania rejestru meldunkami zwrotnymi.
Uwaga:

Rejestr start-stop moze byé obstuzony za posrednictwem panelu produkcyjnego.

6.3 Operacje wykonane

Operacje wykonane stuzy do graficznej analizy wykonanych operacji produkcyjnych.

Opcja przeznaczona jest do analizy operacji produkcyjnych, ktére posiadajg rejestr wykonania
operacji start-stop

Po wybraniu z listy opcji Operacje wykonane, otworzy sie ich wykaz. Z tego miejsca mozliwe jest
zarzadzanie rejestrem wykonania operacji (start-stop) z wykorzystaniem odpowiednich akgji:

e Woczytaj ponownie wykres (F11) — funkcja ta stuzy do odswiezenia, ponownego wczytania
wykonanych operacji produkcyjnych.

e Konfiguracja wykresu — stuzy do indywidualnej konfiguracji wykresu.

e Szczegdoly — obszar znajduje sie w dolnej czesci wykresu, stuzy do prezentacji informacji
w kontekscie operacji produkcyjnych. Pozwala réwniez za pomocga kalendarza, ustawia¢ widok
na wybranej dacie.

e Sterowanie — obszar znajduje sie w dolnej czesci wykresu, stuzy do dostosowania wielkosci skali
i wierszy w oknie. W tym obszarze znajdujg sie trzy suwaki:
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o Powiekszenie — suwak ten pozawala sterowad skalg wykresu (osig czasu X). W zaleznosci od
potrzeb szczegétowosci wykresu.

o Wysokos¢ wiersza — suwak ten pozwala sterowa¢ wysokoscig wierszy (wysokosé
pojedynczego elementu na wykresie), a takze pozwala dostosowac czytelno$¢ wykresu do
potrzeb uzytkownika.

o Precyzja sterowania — jest to podstawowa jednostka sterowania zleceniami/operacjami na
wykresie. Domyslnie ustawiona na 1 minute. Po ustawieniu odpowiednio niskiej skali
powiekszenia (suwak powiekszenie) jednostka sterowania przetaczy sie na 1 godz., a suwak
Precyzja sterowania zostanie ukryty.

6.4 Zasoby w operacjach

Zasoby w operacjach wykonanych stuzy do graficznej analizy wykonanych operacji produkcyjnych
w kontekscie zasobdw produkcyjnych.

Opcja przeznaczona jest do analizy operacji produkcyjnych, ktére posiadajg rejestr wykonania
operacji start-stop

7. Kontrola jakosci

Kontrola Jakosci (z ang. Quality Inspection) — dziatania majace na celu sprawdzenie, mierzenie lub
testowanie jednej lub wiecej charakterystyk produktu i odnoszenie wynikéw do wyspecjalizowanych
wymagan w celu potwierdzenia zgodnosci. Zadanie to zwykle wykonywane jest przez
wyspecjalizowany personel i nie wchodzi w zakres obowigzkéw pracownikéw produkcyjnych.

System Streamsoft Prestiz umozliwia wykonanie procesu kontroli jakosci dla wyprodukowanej
partii wyrobu. Model stosowanej kontroli okresla parametr w konfiguracji systemu Ustawienia -
Zarzgdzanie produkcjg 3.0 - Kontrola, jakosci - Nowa kontrola, jakosci aktywna, ktéry powinien byé
ustawiony na Tak, wartos$¢ ta jest domyslnie ustawiana w przypadku zaktadania nowych baz danych.

Kontrola jakosci moze by¢ procesowana na panelu produkcyjnym jak i w programie. System
Menu funkcjonalnosci dzieli sie na gatezie: Definicja kontroli jakosci oraz Kontrola jakosci.

Kontrola lakosci  Stowniki  Zestawienia

"] pefinicja kentroli jakosci

F o Y
T S
S Eontrola jakosci

7.1 Definicja kontroli jakosci

Przed dokonaniem kontroli jakosci nalezy zdefiniowac proces jej przeprowadzenia. W tym celu
w oknie Definicja kontroli jakosci nalezy uzupetni¢ dane w zaktadkach:

e Podstawowe:
o Nazwa — nazwa kontroli jakosci

o Rodzaj — pole okredla sposéb wyswietlania kontroli na panelu produkcyjnym.
Do wyboru jest forma:
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= Kontrola graficzna — wyswietlana jest grafika kontrolowanego elementu
z naniesionymi punktami kontroli. Wybér tego rodzaju kontroli powoduje
pojawienie sie zaktadki 5 Karta kontroli.

= Kontrola tabelowa — wyswietlana jest tabela zawierajgca punkty kontroli

o Powigzanie — nalezy okresli¢ przedmiot kontroli danej definicji (np. dostawa,
kartoteka, zlecenie produkcyjne, zaséb etc.) Wartos$¢ tego pola definiuje rodzaj
wyswietlanego stownika podczas procesowania kontroli jakosci na panelu lub
w programie, np. wskazanie powigzania zasob, po wyborze definicji kontroli
jakosci z tym powigzaniem, skutkuje wywotaniem okna stownikowego Zasoby.

o Aktywna — znacznik sterujacy aktywnoscig danej definicji, domyslnie jest on
wiaczony

o Uwagi — pole umozliwiajgce wprowadzenie notatek, komentarzy do danej
definicji

EJ Definicja kontroli jakoéci

1 Podstawowe 2 Punkty kontroli 3 Akcje kontroli, grafika

Dane podstawowe

Mazwa |Karoteka z dostawg

Fodza Kontrola graficzna
Powiazanie Kartoteka
~ | Ak g

Jvaani

Punkty kontroli

o Punkty kontroli — w sekcji nalezy dodaé punkty, wg ktérych dokonywana bedzie
kontrola danego obiektu. Mozliwe jest wskazanie grafiki prezentowanej na panelu
produkcyjnym. Pola llos¢ kolumn i Szerokos¢ parametru odnoszg sie do
parametréw kontroli jakosci i pozwalajg na dogodne rozmieszczenie duzej ilosci
parametréw przypisanych do punktu kontrolnego.

Punkt kentreli jakesci >

Kod [
Wazwa Wymiar (Srednica 20 +0,1/-0,05)

Giafika | THX-358_rys techn..png v

llogé kolurmn 1 w Szemkodd parannetiu 100 | pikzeli

" Zapisz = Anuluj | (& Pomoc
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o Parametry — okreslane sg w kontekscie punktu kontroli jakosci. Okno parametru
zawiera pola:

=  Nazwa — nalezy wprowadzié¢ nazwe parametru

= Typ cechy — wybdr z listy rozwijanej sposdb wyrazenia wartosci
parametru, np. Liczba, tekst, data

= [p.—liczba porzadkowa parametru

=  Wartos¢ domysina — wprowadzona wartos¢ bedzie domysinie
podpowiadania podczas wykonywania kontroli jakosci

= Dopuszczalne min. / Dopuszczalne max. — w polach nalezy wskazaé
graniczne wartosci, ktore kwalifikowa¢ bedg parametr jako poprawny.
Wprowadzone wartosci sg automatycznie przeliczcone na wartosci
procentowe wyrazone w polach Dolna (-) i Gérna (+).

=  Pokazuj zakres min max — znacznik sterujgcy widocznoscig
dopuszczalnego zakresu parametru na panelu produkcyjnym oraz na
zaktadce 5 Karta kontroli. Zaznaczenie skutkuje pojawieniem sie wartosci
z pdl Dolna (-) i Gorna (+) wyrazonych w %

= Tolerancja procentowa — zaznaczenie parametru pozwala procentowe
okreslenie odchylen od wartosci parametru wprowadzonej podczas
kontroli.

Parametr pkt. kontroli jakosci =4

1 Podstawowe

Mazwa Srednica +0 1/-0.05

Typ cechy Liczba rzeczywista -
Lp. 1 EA Pokazuj zakies min mas
Warkoéd domydlna 20,0000 | Tolerancia procentowa
Dopuzzczalne min, 19,4000 Dalna[-] a0 =z
Copuzzczalng mas. 20,4000 Garna [+] 20 x

" Zapisz = Anuluj | (E Pomoc

e Akcje kontroli, grafika

o Akcje kontroli — sekcja pozwala na wprowadzenie akcji skutkujacych
skierowaniem kontrolowanego obiektu do odpowiedniego magazynu,
w zaleznosci od wyniku kontroli. Okno zawiera pola:

=  Nazwa — wprowadzenie nazwy akcji kontroli
=  Procedura def. — pole umozliwia podpiecie procedury definiowane;j

=  Dokument — nalezy wskaza¢ definicje dokumentu, ktéry ma powstac po
zakonczeniu kontroli

* Magazyn dla MM - nalezy wskazaé magazyn, na ktdéry zostanie
przesuniety obiekt po zakoriczonej kontroli jakosci

= Technologia napr. — pole umozliwia wskazanie technologii naprawczej
=  Domysina - dostepne sg dwie akcje kontroli: poprawna oraz niepoprawna.
= Aktywna — znacznik sterujgcy aktywnoscig akgji
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Uwagi — pole przeznaczone do wprowadzenia indywidualnych opisow,

adnotacji
Akcja kentroli jakosci >
Mazwa “Z#umnwanie
Procedura def. w
Dakurent MM- Wydanie do przerzutu MW L
tagazyn dla MM (1) Magazyn ghdwny >
Technologia napr. >
Dompélna  kontroli niepoprawne)]
~| Aktywna
| lwani
A,
- Zapisz » Anuluj | & Pomoc

o Grdfika — sekcja umozliwia dodanie plikéw graficznych dla punktéw kontroli, ktore
prezentowane sg nastepnie na panelu produkcyjnym i zaktadce 5 Karta kontroli.

Grafika kontroli jakoéci X
Grafika |rer-358_rg.rs.techn..png >
| Bk by

" Zapisz * Anuluj | & Pomoc

e Dokumentacja — zaktadka umozliwia dodanie plikdw
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e Karta kontroli — zaktadka jest aktywowana w przypadku wyboru rodzaju Kontrola
graficzna na zaktadce 1 Podstawowe. Prezentuje ona grafike kontrolowanego obiektu
wraz z punktami kontroli, ktore nalezy rozmiesci¢ na rysunku metodg przeciggnij i upusc.
Po kliknieciu w dany punkt wyswietlone zostang przypisane do niego parametry. Widok
karty kontroli prezentowany bedzie na panelu produkcyjnym.

Definicja kontroli jakosci
1 Podstawowe 2 Punkty kontrali 3 Akcje kontroli, grafika 4 Dokumentacja 5 Karta kontraoli

Srednica +0,1/0,05
(3% - 2%) 20,00

Grubogc 0,35

7.2 Kontrola jakosci

Procedure kontroli jakosci wyprodukowanej partii wyrobu mozna rozpocza¢ z poziomu panelu
produkcyjnego lub z poziomu programu.

2020-09-09
Panele 16:14:16

STREAMSOFT

O | K

Meldunek zwrotny Start-Stop zasoby Start-Stop czynnosci Kontrola jakosci MES
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Eontrola Jakosar  Stowniki  Zestawie

‘ ["4]  Definicja kontrolijakosc

1) Kontrola jakosci

Przed wystawieniem karty kontroli nalezy wskazac:

e typ powigzania:
Panel produkcyjny zawiera przyciski z dostepnymi powigzaniami, przejscie do kolejnego etapu
procesu kontroli wymaga wskazania jednego z powigzan.

2020-09-09

Streamsoft Wybor definigji kontroli 161430

Kartoteka z ZIecen!e Operacja
Dostawa produkcyjne z ;
dostawa Hostawn produkcyjna
Operac.Ja Dostawa
produkcyjna z otishicstia
dostawa gty

W programie typ powigzania widoczny jest w formie filtru z listg rozwijang. Wybdr jednego z typu
powigzan zaweza katalog dostepnych definicji kontroli jakosci.

@ o Kontrola jakosci -

Karta kontreli jakosci - Zakres dat: Dzisiaj

Dl Dﬁ D DX @ @ 2.], Tg Y Typ powigzania | Wszystkie

Definicja kontroli Data kontroli llosé Status Typ powiaza...

Dostawa
Kartoteka

Kartoteka z dostawa

Technologia

Zlecenie produkcyjne

e definicje kontroli jakosci

2020-09-09

Streamsoft Wybor definigji kontroli 16:1442

Nazwa Rodzaj

Kontrola korncowa-PRODUKT 1 Graficzna
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Definicje kentroli jakoéci

| Okno

[ A S N un f—
R BEDLD& Y Y ¥ & & =
Manwa Rodzaj Aktywna Typ powiaza...
Kontrola koncowa -Produlkdt 1 Kontrola g... " Kartoteka
kontrola przed wysytka Kontrola g... e Kartoteka

e wskazac obiekt do kontroli, w zaleznosci od wybranego typu powigzania

2020-09-09

Streamsoft: Wybor operacji produkcyjnej 161515

Szukaj Zakres dat

® Brak

09-09-2020% 09-09-2020%

Wprowadz dane zawezajace wybor

Spis towardw: Towary
| Spis
= - RN v A v A N v
Dl Dﬁ DK =: z Jr \9 \Lp:-c )21 \(
QO Indeks Identyfikator
LOD-MX-60-01 LODOWEA MX-60 KOLOR ||
1-3-01-000006 PRET PE 1000 ELACK
1-4-01-000001 PRET MSE SR &0 MM

W zaleznosci od tego, czy karta kontroli jakosci wystawiana jest za pomocg panelu produkcyjnego
czy w programie, konieczne bedzie uzupetnienie niektérych danych podstawowych np. wskazanie
osoby kontrolujgcej, wprowadzenie kontrolowanej ilosci lub uzupetnienie cech. Dodatkowo do karty
kontroli wystawiane w programie jest mozliwos¢ podpiecia dokumentacji (zaktadka 3 Dokumentacja).
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Karta kontroli jakosci
1/2022
1 Dane podstawowe 2 Karta kontroli 3 Dokumentacja 4 Cechy

Dane podstawowe
Diefiricja kantrali Kontrola koricowa -Produkt 1

Powigzanie Kartoteka - 1-3-01-000008

Kontiauigey [Kowalski Stawomir

Data | 2022-08-30 = [ 10:01
Kontrolowana ilosé 1,00 kg
Stalus Zaplanowana

Uwagi

P

v~ Zapisz > Anuluj | (& Pomoc

W nastepnym kroku nalezy wprowadzi¢ pomiary kolejno dla kazdego z punktéw kontroli. System
na biezgco weryfikuje, czy wprowadzony pomiar miesci sie w ustalonym zakresie tolerancji.
W przypadku jej przekroczenia sygnalizowane jest to czerwonym oznaczeniem parametru.

Streamsoft Pomiary parametréw punktu

Srednica 0/ -0,2 ISO,pO @
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Karta kontroli

Akoja kontroli | Do poprawki

Srednica +0,1/40,05
[3% - 2%

Grubosc 0,35

18,00

Jedli jeden z niepoprawnych parametrow wyklucza dany kontrolowany obiekt z uzycia uzytkownik

ma mozliwo$¢ zakonczenia kontroli bez koniecznosci weryfikacji pozostatych punktéw. Podglad
wynikéw kontroli dostepny jest na panelu produkcyjnym pod przyciskiem Podsumowanie oraz
w programie w szczegdtach okna Karta kontroli jakosci, na zaktadce Parametry kontroli.

Streamsoft Podsumowanie
Nazwa Status  Uwagi Wartoéé pomiaru

Srednica 0 /-0,2 ® 50,00

Srednica +0,1/ -0,05

$rednica +0,05/-0,1 () 20,00

Pozycja 1,5|A|B|C

Prostopadtosc 1,5|A

Kat 2X60 +0,5 / -0,5

Wartos¢ domysina
35
20
20
1,5
1,5

60

2020-09-09

16:19:04
Min. Max. Odchylenie
34,8 35 +15,00
19,95 20,1
19,9 20,05 0
155 1,5
1,5 1,5
59,5 60,5
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Szczegoly Parametry kontroli LUwagi Historia Dokurment Zlecenie x
Parametr “™ Status parametru Wartosd lloé€ w pomiar... Lp pg
Grubosé Poprawny 0.3500
srednica +0,05/-0,1 Poprawny 20,0000
srednica +0,1/-0,05 Mie poprawny 8.0000

Zapisanie karty kontroli jakos$ci skutkuje wygenerowaniem dokumentu zgodnie ze wskazaniem
w definicji kontroli, np. Wydanie do przerzutu MM na odpowiedni magazyn, ktéry widoczny bedzie
w szczegodtach okna, na zaktadce Dokument.

8 o akoici

i |< >| .2 Kontrola jakosci b

Karta kentroli jakosci - Zakres dat: Dzisiaj

- = A L N . B

[:1 D_ [} |:‘>1< @ ® @ 2 l \lp’ \Lf Typ powigzania Dostawa ~
Definicja kontroli Data kontroli llosé Status Typ powiazania

Kontrola dostawy 2022-08-30 12:56 100,00 © Poprawna Dostawa

Kontrola dostawy 2022-08-30 12:57 100,00 &' Niepoprawna Dostawa

Szczegdty Parametry kontroli Uwagi Historia Dokument Zlecenie naprawy Dokumentacja Cechy | ==

Numer wew, Data dok. Status Lp llosd Dokument Nr magazynu Magazyn
3/MGf2022 2022-08-30 OK 1 100,00 MM- 1 Magazyn ghowny

8. Zestawienia

8.1 Plan materiatowy

Plan materiatowy to zestawienie informacji dotyczacych planu materialowego z podziatem na
wybrany  wczesniej magazyn. Zestawienie przedstawia informacje na temat
surowcéw/potproduktédw/produktow, ktore znajdowaty badz znajdujg sie w magazynie w wybranym
przez uzytkownika okresie. Dodatkowgq zaletg tego zestawiania jest analiza wystepujgcych brakéw
materiatowych.

8.2 Reidentyfikacja dostaw produktu

Reidentyfikacja dostaw produktu to zestawienie dostaw produktéw. Gdy zachodzi taka
konieczno$¢ mozliwe jest przeanalizowanie Sciezki dostawy produktéw. W systemie po wybraniu tej
opcji pojawia sie spis dostaw produkcyjnych produktu posortowanych wedtug wybranego okresu.
Po wyborze jednej z partii mozliwa jest reidentyfikacja dostaw surowcéw/pétproduktéw
wykorzystanych w produkcji wybranego produktu gotowego.
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8.3 Reidentyfikacja dostaw surowca

Reidentyfikacja dostaw surowca — opcja systemu umozliwia reidentyfikacje dostaw surowca. Gdy
zachodzi taka konieczno$¢ mozliwe jest przeanalizowanie $ciezki dostawy surowcéw, od surowca do
produktu koncowego. W systemie po wybraniu tej opcji pojawia sie spis dostaw produkcyjnych
surowca posortowanych wedtug wybranego okresu. Po wyborze jednej z partii mozliwa jest
reidentyfikacja dostaw produktéw gotowych, do ktdrych produkcji wykorzystany byt wybrany
surowiec.

8.4 Weryfikacja czasow operacji

Weryfikacja czasdw operacji to zestawienie umozliwiajgce analize (weryfikacje) czasow
wykonywania operacji (zlecen) produkcyjnych.

8.5 Obcigzenie zasobow

Obcigzenie zasobdéw to zestawienie umozliwiajgce analize obcigzenia zasobdw produkcyjnych
w wybranych przedziatach czasowych.

8.6 Opodinione operacje

Opodinione operacje — to zestawienie to zestawianie analizujgce opdZnienia w procesie
produkcyjnym. Opdznienie analizowane jest w kontekscie planowanych dat na operacjach
produkcyjnych oraz terminéw dostaw okreslonych na pozycjach zamdwien.
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